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INTRODUCCIÓN
El siguiente trabajo de grado, esta basado en el requerimiento que tiene la
Empresa HATO VILLA ROSA ubicado en el Municipio de Tenjo
(Cundinamarca), en realizar un crecimiento de tipo económico que
permita vincularse a la cadena productiva, con un valor agregado el cual
es el procesamiento de derivados lácteos.
La propuesta esta establecida en el planteamiento de un problema que es
el aprovechamiento de la leche por parte de esta Empresa, ya que el
destino de la producción de leche en Colombia en millones de litros, es
del 43% para derivados lácteos1 y actualmente la Empresa HATO VILLA
ROSA cuenta con una excelente infraestructura sistematizada en el área
de ordeño y quiere implementar las líneas de producción de derivados
lácteos, además cuenta con el espacio físico para elaborar un diseño de
planta en la obtención de arequipe y leche condensada.
De esta forma se requiere aplicar el desarrollo de conocimientos en la
carrera de Ingeniería de Alimentos, para poder realizar el diseño de una
planta procesadora que cumpla con todos los requisitos de distribución en
planta, dimensionamiento de equipos, cumplimiento de normatividad
vigente en cuanto a BPM, etc.
En el aspecto tecnológico el trabajo de grado aportará alternativas para la
obtención de derivados lácteos tales como arequipe y leche condensada,
siendo estos productos los que mejor se ajustan para el aprovechamiento
y comercialización en la ya que el rendimiento del arequipe es del 38% y
el de la leche condensada es del 50%2. Estos productos se ajustan a las
1

ESPINAL, Carlos Federico. La agroindustria de lácteos y derivados en Colombia.
En: www.agrocadenas.gov.co 2005
2

VEISSEYRE, Roger. Lactología técnica. 2ª ed. Acribia: Zaragoza, 1980. p. 253.
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el de la leche condensada es del 50%2. Estos productos se ajustan a las
expectativas que tienen los dueños de la Empresa debido a la facilidad de
elaboración, no requiere de gran inversión, teniendo en cuenta que
inicialmente el proyecto se realizará desde la obra civil de la planta.
Los productos seleccionados tienen una vida útil prolongada en anaquel
que va desde tres hasta seis meses3, además la producción de arequipe y
leche condensada estaría enfocada en la distribución hacia empresas que
manejen consumos industriales tales como panificadoras, restaurantes,
casinos etc. Ya que Cundinamarca cuenta con una participación del
22.9% en la producción Nacional de leche4.
Por otro lado esta seria la primera fase de crecimiento para la Empresa
pues se proyecta con la adaptación de diferentes líneas de proceso de
derivados lácteos para llegar a ser competitiva en la región, donde se
halla la mayor concentración de empresas procesadoras de leche en
Colombia5 y el diseño de planta contribuirá al desarrollo de una alternativa
de procesamiento de derivados lácteos, vinculando a esta Empresa en
particular

a

la

cadena

productiva

además

de

generar

nuevas

oportunidades de empleo en la comunidad.

2

VEISSEYRE, Roger. Lactología técnica. 2ª ed. Acribia: Zaragoza, 1980. p. 253.
NEIRA B Esperanza, Guía técnica para la elaboración de productos lácteos. Colombia 1999 p.45
4
Observatorio Agrocadenas con base en información de Confecamaras, Supersociedades y
Supersolidaria.
5
FEDECOLECHE, 2003. Cálculos Observatorios Agrocadenas.
3
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OBJETIVOS
OBJETIVO GENERAL
Diseñar una planta de elaboración de arequipe y de leche condensada,
para la Empresa HATO VILLA ROSA ubicado en el Municipio de Tenjo
(Cundinamarca).
OBJETIVOS ESPECÍFICOS
•

Realizar un estudio de mercado en la región que justifique la
transformación de materia prima (leche), en productos derivados como
arequipe y leche condensada.

•

Seleccionar el método de procesamiento que se ajuste a las
necesidades de la empresa.

•

Realizar el dimensionamiento de los diferentes equipos que hacen
parte de la planta de procesamiento.

•

Aplicar un método de distribución y los factores que afectan el diseño
de planta para determinar el diseño de las instalaciones industriales
que cumplan la legislación vigente para el subsector lácteo.

•

Revisar las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM), así como la
legislación vigente para ajustar el diseño de planta propuesto y así dar
cumplimiento al Decreto 3075 del Ministerio de Salud de 1997.

14

1. GENERALIDADES
En este capítulo se presentan las generalidades de la Empresa HATO
VILLA ROSA, donde se realizó este trabajo de grado, contando así con
una reseña histórica de esta, una estructura organizacional, misión,
visión; una información general acerca de los productos que se elaboran
en ella, junto con el diagnóstico actual de las Empresas Lácteas en
Colombia, además, se especifican los procesos de elaboración de los
productos bajo los estándares de calidad.
1.1 EMPRESA HATO VILLA ROSA
La Empresa HATO VILLA ROSA ubicada en la Vereda de Juaica del
Municipio de Tenjo Cundinamarca, (Ver mapa anexo 1),

ha sido un

negocio familiar, dedicado a la producción, distribución y comercialización
de leche cruda desde 1945 por el Señor ERNESTO GRANADOS. Hoy en
día la Empresa está conformada por 17 hectáreas. El objetivo que ha
tenido esta desde su fundación ha sido distribuir leche a empresas y
habitantes del Municipio bajo parámetros aceptables de calidad.
Actualmente la Empresa quiere proyectar su crecimiento con nuevos
mercados de productos procesados a partir de la leche; puesto que en
este momento la empresa cuenta con una participación del 70% en la
distribución de leche sin procesar frente a los pequeños productores que
participan con el 30% en el municipio6. La leche se comercializa
directamente

a

empresas

procesadoras

tales

como

COLANTA,

ALQUERÍA, ALGARRA entre otras. La Empresa HATO VILLA ROSA ha
sido modificada en cuanto al mejoramiento tecnológico e industrial, con la

6

Información directa de la Empresa HATO VILLA ROSA
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implementación de un establo y máquinas de ordeño mecánicas, con el
fin de mejorar a la cual se dedica, ver anexo 2.
La Empresa HATO VILLA ROSA cuenta actualmente con la siguiente
misión: “Producir y comercializar leche cruda y fresca de excelente
calidad, que satisfaga las necesidades del consumidor, y ser identificada
como una de las mejores productoras del sector”7. Además, se proyecta
con la visión: “Satisfacer las necesidades de sus clientes, transformar su
materia

prima

y

ofrecer

un

buen

servicio

para

fortalecerse

tecnológicamente, ser reconocidos e ingresar efectivamente en el
mercado lácteo con productos agradables y de excelente calidad”8.
Por otra parte, la Empresa HATO VILLA ROSA se organiza como se
aprecia en la Figura 1, pues consta de una Gerencia General, del Área
Financiera, del Área de Producción y del Área de Distribución.
Figura 1. Organigrama actual de la Empresa HATO VILLA ROSA

GERENCIA GENERAL
RECURSOS
HUMANOS

AREA FINANCIERA

AREA DISTRIBUCIÓN

AREA DE PRODUCCION

En el Área de Producción operan cuatro operarios encargados de la
ubicación de las cabezas para el proceso de ordeño, alimentación y
mantenimiento de los establos; en el Área de Distribución se realiza el
transporte de la leche cruda a los diferentes sitios donde se comercializa;

7
8

Ibíd., p. 1
Ibíd. p. 1
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y en el Área Financiera la cual es de apoyo, se encarga del manejo
contable de la Empresa.

1.2 SITUACION ACTUAL DE LA INDUSTRIA LACTEA
La industria láctea del país está constituida por una serie de resultados de
los diferentes procesos a la que es sometida la leche en la consecución
de una gran gama de derivados agroindustriales.
Estos últimos pueden agruparse en las fabricaciones de leche
pasteurizada, cremas y mantequillas, queso, leche en polvo, leches
ácidas y leches azucaradas, entre otros; y su destino bien puede
orientarse al consumo final o constituirse en insumos para la elaboración
de otros bienes finales, especialmente dentro de la misma industria.
Así por ejemplo, la producción dedicada a la preparación de leche en
polvo es absorbida por los sectores encargados en la elaboración de
leches ácidas y azucaradas, como también en la obtención de productos
de consumo humano como son: leche en polvo entera, leche en polvo
para lactantes, leche en polvo azucarada, leche en polvo descremada y
semi-descremada, entre otros9.
La Figura 2 hace referencia a la producción nacional de leche, desde el
año 1979 hasta el año 2004, donde se puede ver que el crecimiento de
esta producción año a año.

9

Ministerio de Agricultura y Desarrollo Rural. Documento de trabajo N° 81 del
Observatorio Agrocadenas de Colombia, 2004.
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En la Tabla 1, se muestra el destino de la producción de leche en
Colombia años 2003 y 2004, con la tasa de crecimiento que tienen estos
productos10.

10

ESPINAL, Carlos Federico, 2005. La Agroindustria y de Lácteos y Derivados en
Colombia.
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Figura 2. Producción Nacional de Leche

2003

2001
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1983

1981

7000
6000
5000
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1000
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Año
Fuente: Ministerio de Agricultura y Desarrollo Rural, 2004.

Tabla 1. Producción de Leche y Derivados Lácteos en Colombia (en
millones de litros).

AÑO

PROCENTAJE

AÑO

PROCENTAJE

Tasa de

2003

%

2004

%

crecimiento

2490

43

2532

43

1.7%

Pasteurizada 1679

29

1649

28

-1.8%

DESTINO
Derivados

Leche UHT

232

4

294

5

2.4%

Pulverizada

695

12

707

12

1.7%

Cruda

695

12

765

13

9.7%

TOTAL

5190

100

5888

100

1.7%

Fuente: ESPINAL, Carlos Federico, página 63, 2005.

1.2.1 Regiones lecheras. Los departamentos productores de leche se
clasifican en 7 regiones, de los cuales 3 fueron

19

establecidas en la

Resolución 0021 de Enero de 2006 del Ministerio de Agricultura y
Desarrollo Rural como indica la Tabla 2.
Tabla 2. Regiones productoras de leche en Colombia
REGIÓN

DEPARTAMENTO

REGIÓN 1

Guajira, Magdalena, Cesar, Santander, N. Santander

REGIÓN 2

Atlántico, Bolívar, Sucre, Córdoba.

REGIÓN 3

Antioquia, Risaralda, Calda, Quindío, Choco

REGIÓN 4

Cundinamarca, Boyacá

REGIÓN 5

Valle, Cauca, Nariño, Putumayo

REGIÓN 6

Tolima, Huila, Caquetá

REGIÓN 7

Meta, Casanare, Arauca, Vichada, Guainia, Guaviare,
Vaupes, Amazonas

Fuente: Ministerio de Agricultura y Desarrollo Rural, 2006.

La clasificación de las 7 regiones se basa en la vocación ganadera de
cada una de estas, sus condiciones agroclimáticas y los canales de
comercialización que presentan dentro de estos distritos lecheros.

El

mayor volumen reportado fue realizado por los departamentos de
Cundinamarca con el 35% comprendido en la región 4, Antioquia con el
14% en la región 3, Cesar con el 12% en la región 1 y Nariño con el 2%.

En la región Central hay dos cuencas importantes, la del Valle de Ubaté y
la de Chiquinquirá; en los municipios de Ubaté, Chiquinquirá y Simijaca.
Dentro de ella, tienen presencia importante las siguientes empresas:
ALQUERIA,

PARMALAT,

DOÑA

LECHE,

PROLECHE,

ALPINA,

ALGARRA, DELAY, PICOS DEL SICUARA y CASA DE LATA; con ocho
centros de acopio que recogen entre 15.000 y 100.000 litros diarios por
empresa.
La cuenca lechera de la Sabana de Bogotá, comprende: zona sur
(Municipios de Mosquera, Fontibón, Albán, Funza, Bojacá, Soacha,
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Sibaté, Bosa y Madrid); zona occidental (Municipios de Facactativá,
Siberia, Subachoque, Tabio, Tenjo, Cota, El Rosal, Chía, Cajicá y la
Pradera); zona Norte (Municipios de Tocancipá, Suesca, Chocontá,
Gachancipá, Sesquilé, Zipaquirá. El Sisga y la Zona de autopista entre
Chocontá y Villapinzón); y la zona de Sopó (tradicionalmente minifundista,
especialmente en la Calera y Guasca). En esta cuenca la productividad
media por animal en la zona es de 20 litros/día.
De acuerdo a los cálculos realizados por la Organización de las Naciones
Unidas para la Agricultura y la Alimentación (FAO) para el año 2003, las
principales procesadoras de leche se ubican en el Departamento de
Cundinamarca debido a sus condiciones geográficas y climáticas. Las
figuras 3 y 4 hacen referencia a los departamentos y empresas donde se
elaboran los derivados lácteos en Colombia y se puede analizar que
Cundinamarca cuenta con una participación del 22,9%, seguido por
Antioquia con 11,9% y la suma de otros departamentos 11,8%, además
las principales empresas COLANTA participa con el 30,3%, PARMALAT
con el 8,1%, ALPINA 6,1% entre otras que participan con el 26,3%, se
encuentran ubicadas en el Departamento de Cundinamarca11.
1.2.2 Principales Derivados Lácteos. Un signo del crecimiento de la
industria láctea se evidencia en el desarrollo de nuevos productos, con
diversidad de marcas y formas de presentación, para atender las
demandas de los diferentes segmentos de la población colombiana; a su
vez, este comportamiento refleja las ganancias en competitividad de la
industria.
Los sub-sectores más importantes dentro del valor total de la producción
de la industria láctea durante la segunda mitad de los noventa
corresponden a la pasteurización, homogenización y embotellado de
11

Fuente: Organización para la alimentación y la agricultura, FAO 2003, en observatorio
agrocadenas de Colombia
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leche líquida, con el 44%, seguido por las empresas de la producción de
leche y productos lácteos conservados (yogurt y kumis), con el 31%. En
contraste con el subsector de la fabricación de queso y afines, cuyo
aporte ha sido en promedio del 2%. La industria láctea del país ha
evidenciado en los últimos años aumentos en su valor agregado con
respecto al valor de la producción bruta.12
Tabla 3. Localización de los establecimientos de la industria láctea en el
año 2003.
DEPARTAMENTO
BOGOTÁ D.C
CUNDINAMARCA
VALLE DEL
CAUCA
BOYACÁ
ANTIOQUIA
SANTANDER
TOLIMA
HUILA
CAUCA
META
CESAR
BOLIVAR
CAQUETA
NARIÑO
CALDAS
NTE. SANTANDER
RISARALDA
MAGDALENA
SUCRE
CÓRDOBA
ATLÁNTICO
QUINDÍO
ARAUCA
CASANARE
PUTUMAYO
GUAVIARE
LA GUAJIRA

NÚMERO
DE
ESTABLECIMIENTOS

PART (%) NÚMERO
ESTABLECIMIENTOS

202
127

18.93%
11.90%

PART (%)
PRODUCCIÓN
NACIONAL DE
LECHE
-------22.9%

95

8.90%

0.7%

91
82
67
40
34
30
28
27
26
26
26
23
20
18
16
13
12
11
11
9
7
7
2
1

8.53%
7.59%
6.28%
3.75%
3.19%
2.81%
2.62%
2.53%
2.44%
2.44%
2.44%
2.16%
1.87%
1.69%
1.50%
1.22%
1.12%
1.03%
1.03%
0.84%
0.66%
0.66%
0.19%
0.09%

7.1%
11.9%
1.9%
2.1%
1.6%
1.1%
3.1%
6.8%
4.9%
0.0%
3.4%
0.0%
1.9%
0.0%
9.3%
0.0%
9.6%
0.0%
0.0%
0.0%
0.0%
0.0%
0.0%
0.0%

12

MARTÍNEZ, Héctor. GONZÁLEZ Freddy La Agroindustria de Lácteos y Derivados en
Colombia en Documento del Observatorio Agrocadenas No 81 (2005). www.Agrocadenas.com

22

16
1.50%
11.8%
OTROS
TOTAL
1067
100.00%
100.00%
Fuente: Observatorio Agrocadenas con base en la información de Confecámaras,
Supersociedades y Supersolidaria

Figura 3. Principales empresas procesadoras de leche en Colombia y sus
participaciones en el año 2003.
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FEDECOLECHE, 2003. Cálculos Observatorio Agrocadenas

La Tabla 4 muestra los principales derivados lácteos a nivel industrial
desde el año 1999 hasta el año 2002.
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Tabla 4. Dinámica de la producción de los principales bienes derivados
industriales (toneladas)

Producto

Año
1999

2000

2001

2002

8537

8302

9122

----

25.684

23.770

27.618

24.495

Helados

17.731

17.321

18.228

23.424

Leches ácidas

106.002

101.765

118.549

106.458

4168

4391

5721

----

Suero de leche

798

932

610

----

Mantequilla

4989

5146

6482

----

Leche líquida

1.234.069

1.264.371

1.244.876

1.202.995

Crema de
leche
Quesos y
afines

Leche
condensada

Fuente: ESPINAL, Carlos Federico, 2005.

La Tabla 5, muestra los resultados del Departamento Administrativo
Nacional de Estadística (DANE) de la producción de arequipe y de leche
condensada, con las cantidades producidas, el valor de producción, las
cantidades vendidas, el valor de las ventas, la cantidad de existencias y el
porcentaje de las ventas al exterior.
La Tabla 6, muestra el consumo de arequipe y leche condensada, la
cantidad de consumo y producción, el valor de consumo y de producción,
el porcentaje de consumo de origen extranjero, la cantidad de compras y
ventas, el valor de las compras y ventas en el exterior, las compras en el
extranjero y la cantidad de existencias.
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Tabla 5. DANE. Consulta de productos - 2005 (miles de pesos) BOGOTA - D.C código 1530 elaboración de productos
CANTIDAD
VALOR
CANTIDAD
VALOR
CANTIDAD
% VENTAS
ARTICULO
PRODUCIDA
PRODUCCION
VENDIDA
VENTAS
DE EXISTENCIAS
AL EXTERIOR
Arequipe

6 334 771

29 807 000

3 618 571

13 024 573

203 610

0

Leche condensada

2 055 863

11 609 295

12 63 981

7 142 699

575 217

0

BOGOTA - Departamentos código 1530 elaboración de productos
ARTICULO

CANTIDAD
PRODUCIDA

VALOR
PRODUCCION

CANTIDAD
VENDIDA

VALOR
VENTAS

CANTIDAD
DE EXISTENCIAS

% VENTAS
AL EXTERIOR

Arequipe

2 546 277

8 999 160

2 501 265

8 786 043

127 703

0

Leche condensada

2 045 662

11 535 848

1 253 780

7 069 252

575 217

0

ARTICULO
consumo
$3000 000 año
Arequipe
Leche condensada

ARTICULO
consumo
superior
$3000 000 año
Arequipe
Leche condensada

Tabla 6. Colombia materias primas, materiales y empaques consumidos
y comprados según tipo de articulo
% CONSUMO
COMPRAS
COMPRAS
UNIDAD
CONSUMO
VALOR
ORIGEN
CANTIDAD
VALOR
DE
CANTIDAD CONSUMO
EXTRANJERO
EXTERIOR
MEDIDA
Kg
Kg

1 283 837
1 541 451

4 823 186
3 043 073

(-)
(-)

1 185 339
1 546 660

(-)
(-)

COMPRAS VALOR
TOTAL Y EXTRANJERO
4 745 383
3 051 055

Colombia producción y ventas de artículos durante el año y existencias de
productos terminados a 31 de diciembre total nacional 2005
UNIDAD
VENTAS
%
DE
CANTIDAD
VALOR
VENTAS
VALOR
VENDIDO CANTIDAD EXISTENCIAS
MEDIDA PRODUCCIÓN
TOTAL
CANTIDAD
TOTAL
AL
A 31 DE DICIEMBRE
EXTERIOR
Kg
Kg

10 708 028
6 679 076

40 234 676
44 342 968

10 820 895
6 215 581

50 184 131
41 861 928

Fuente: Departamento administrativo nacional de estadística DANE- encuesta anula manufacturera 2005
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0.67
(-)

583 883
1 090 106

ANALISIS DE LA LECHE
La leche es un líquido opaco, de color blanco a blanco amarillento, el
sabor es ligeramente dulce y el olor es característicamente inespecífico,
para evaluar la calidad de la leche cruda se deben aplicar análisis de
rutina de tipo microbiológico, sensorial y fisicoquímico, para tomar
decisiones de aceptación o rechazo basado en los parámetros que han
sido objeto de medición.
En el momento de la recepción de la leche, se hablará específicamente
de los parámetros de calidad que deben ser tenidos en cuenta mediante
las pruebas de andén o plataforma de tipo sensorial y fisicoquímico.13
−

Pruebas Sensoriales. Mide el olor, color, sabor y textura propios

de la leche, primer indicador para determinar si la leche está en
condiciones aptas para procesar.
−

Pruebas Fisicoquímicas.

Estas pruebas permiten analizar los

aspectos más relevantes de la leche, para la toma de decisión acerca de
la calidad de la leche.
•

Determinación de la acidez. Antes de la recepción de la leche

cruda en planta se utilizan dos ensayos cualitativos preliminares
indicativos del gado de acidez, la prueba de alcohol y la de ebullición.
Posteriormente, dependiendo de los resultados se procederá a evaluarla
cuantitativamente por método volumétrico.

•

Prueba del alcohol. Colocar en tubos de ensayo 5 ml de cada

muestra de leche recibida para ensayo. Agregar a cada tubo 5 ml de
alcohol neutralizado del 68%

13

Mezclar y observar las paredes de cada

Guías de laboratorio de análisis de alimentos Universidad de la salle 2003.
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tubo.

La presencia de floculación o coagulación de la muestra, que

origina grumos depositados en las paredes del tubo, indican

acidez

mayor a 0,1800% de ácido láctico en la leche.
•

Prueba de la cocción o ebullición. Colocar en tubos de ensayo

10 ml, de cada muestra de leche recibida, para ensayo. Calentar hasta
ebullición en un baño maría. Mezclar y observar las paredes de los tubos
para determinar si se presenta floculación o coagulación de la muestra, la
cual es indicativa de acidez superior a 0,2700 % de ácido láctico.
•

Determinación de la acidez titulable.

Antes de realizar la

titulación verifique la concentración del NaOH que se va a utilizar
utilizando 0,205g biftalato de potasio anhidro e indicador de fenolftaleina y
potenciómetro. Tomar una alícuota de 10 ml, de cada muestra recibida
para evaluar la calidad, colocar cada muestra en erlenmeyer de 125 ml.
Adicionar unas gotas de fenolftaleina y titular gota a gota con hidróxido de
sodio 0,1 N hasta viraje a color rosado, el cual debe persistir 12 a 15
segundos.

Anotar el volumen de solución titulante. Realizar la

determinación anterior por duplicado. Realizar un blanco de reactivos y
anotar el volumen de solución titulante. En caso que la muestra sea
coloreada realice la titulación con potenciómetro hasta pH 8,7.
•

Determinación de sólidos totales. Para la determinación de esta

prueba y tratarse de una prueba de plataforma se emplea el método
óptico (refractométrico), para este se debe limpiar bien el prisma del
refractómetro con éter y agua destilada, secarlo teniendo cuidado que no
quede agua en la unión de las dos partes del prisma. Colocar una gota de
leche que se encuentre a temperatura cercana a 15º C.

Extenderla con

una varilla protegida con un caucho para no rayar el prisma.

Cerrar el

prisma y esperar un minuto hacer la lectura. El resultado corresponde al
extracto seco desengrasado (ESD)

m/v % a 15º C. Para obtener el

resultado m/m % es necesario dividirlo por densidad.
28

•

Determinación de la densidad. De igual forma para esta prueba

se utiliza el método aerométrico. Transvasar 220 a 240ml de la leche a
analizar en una probeta de 250ml. Introducir el lactodensímetro en la
probeta y realizar un leve movimiento de rotación, esperar que alcance el
equilibrio en la muestra, evitar el contacto del aerómetro con las paredes
de la probeta. El diámetro de la probeta debe ser por lo menos 1 cm
superior al diámetro del flotador del lactodensímetro, de tal manera que
este gire libremente. Efectuar la lectura después de un minuto de
sumergido el lactodensímetro efectuar la lectura haciendo la observación
en forma perpendicular a este. Anotar la temperatura en el momento de
realizar la lectura. Realizar la lectura por triplicado. Emplear la siguiente
ecuación para determinar el valor correspondiente a la densidad:
D 15/15°C =

1+

L 15/15°C
1000

Donde:
D 15/15°C

= Densidad de la leche a 15/15°C

L 15/15°C

= Grados lactodensimétricos reales corregidos a 15/15°C

1.4 LECHE PASTEURIZADA
La pasteurización es el proceso mediante el cual la leche se somete a un
tratamiento térmico específico por un tiempo determinado para lograr la
destrucción total de la flora bacteriana y los microorganismos patógenos y
que puedan contener sin alterar de forma considerable su composición
fisicoquímica, sabor, olor ni valor nutritivo.
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El propósito fundamental de la pasteurización es hacer la leche inocua
para el consumo humano destruyendo las bacterias y mejorando la
calidad de conservación de forma que no se altere el sabor.
Este es uno de los

métodos más comunes de conservación de los

alimentos se realiza mediante un calentamiento que destruye los
microorganismos y las enzimas. El tratamiento térmico requerido no es
único ya que se pueden emplear varias condiciones de tiempotemperatura para lograr el objetivo, pero se prefieren los de altas
temperaturas y cortos tiempos; seguidos de un descenso brusco de
temperatura, para garantizar la eficiencia del procedimiento.
Paralelamente a la destrucción de organismos patógenos, también se
eliminan los microorganismos más termosensibles, como los coliformes, y
se inactiva la fosfatasa alcalina, pero no así las esporas o la peroxidasa,
ni las bacterias un poco más termorresistentes, como las lácticas; es
decir, la leche pasteurizada todavía tiene una determinada cuenta
microbiana, principalmente de bacterias lácticas ( no patógenas pero si
fermentativas), y requiere de refrigeración, ya que su vida útil es tan solo
de algunos días.
Con temperaturas superiores a los 25°C, mueren lo microorganismos
psicrófilos (coliformes), arriba de los 42°C, mueren los mesófilos aerobios;
y a temperaturas superiores de 60°C, mueren los termoresistentes
(Salmonella)14.
La calidad de conservación de la leche pasterizada depende, en alto
grado de contaminaciones que se producen, tras la pasterización, por las
bacterias psicrótrofos Gram negativas (-).
Existen tres tipos de pasteurización: LTLT (Low temperature - long time),
a temperatura baja y tiempo largo, de 60ºC a 62ºC por 30 minutos; HTST
14

BADUI DERGAL, Salvador. Química de alimentos. México: Pearson Educación, 1.999 p. 581.
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(High temperature - short time), a temperatura alta y corto tiempo, de 70ºC
a 75ºC por 15 segundos; UHT (ultra - heat - treated), a temperartura ultra
alta, de 130ºC a 150ºC en un lapso de 1 a 4 segundos; y la pasteurización
alta en capa muy fina, la leche se extiende en una capa de menos de 1
mm de espesor y se calienta hasta 75 a 78ºC durante 1 segundo; .

La pasterización LTLT ha sido muy empleada; el tratamiento es suave, da
origen a pocas modificaciones; en particular el sabor y el color
permanecen invariables y la separación de la nata no se retrasa.

Este procedimiento requiere una instalación de capacidad voluminosa y
puede provocar la multiplicación de bacterias termófilas. Solamente puede
tratarse leches con escasa carga bacteriana.

Por otro lado es necesario evitar la formación de espuma, que favorece la
supervivencia de los gérmenes termorresistentes. La temperatura de la
espuma siempre es más baja que la de la leche15.

La Tabla 7 resume los principales procesos de Pasteurización con
temperatura, tiempo y diagnóstico para cada tratamiento al cual es
sometida la leche cruda.

15

Guías ICTA, 1995. p. 46
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Tabla 7. Principales tratamientos térmicos utilizados en pasteurización.

PROCESO

TEMPERATURA

TIEMPO

DIAGNOSTICO

TERMIZACIÓN

60 – 63ºC

15 – 30
segundos

No apta para
consumir

PASTERIZACIÓN
LENTA

60 – 63ºC

30 minutos

Enfriamiento
rápido, apta para
consumo

PASTERIZACIÓN
RAPIDA

72 – 75ºC

15 – 18
segundos

PASTERIZACIÓN
INTERMEDIA

80 – 85ºC

ULTRA
PASTERIZACIÓN

135 – 140ºC

LECHE
ESTERILIZADA

116 – 121ºC
15psi

HERVIDO DE LA
LECHE

Enfriamiento
rápido, apta para
consumo
Apta para
15-30 minutos productos
fermentados y
mezclados
Leche larga vida o
3 – 4 segundos meses de duración
al medio ambiente
20 – 30
minutos

90 – 95ºC

1 – 3 minutos

Leches enlatada,
duración un año.
Apta para el
consumo, bajo
valor nutricional

Fuente: Cartilla “Tecnología de Productos Lácteos”. Universidad de Pamplona.

Existen diferentes métodos de calentamiento entre el producto y el
método calefactor:
−

Calentamiento indirecto. Su principal característica del método

de calentamiento indirecto es que no existe contacto directo entre el
producto y el medio calefactor. Los intercambiadores de calor para
tratamiento UHT indirecto puede ser de tipo placa o tubular.
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La leche se bombea desde un tanque báscula hasta una sección de
regeneración del intercambiador térmico donde es calentada hasta unos
85ºC. La leche es homogeneizada posteriormente y retorna al interior del
intercambiador donde es calentada, primero mediante regeneración y
finalmente por agua caliente a presión, hasta la temperatura precisa de
esterilización (138ºC), la leche se calienta durante un tiempo preciso de (4
segundos) en un tubo contenedor de dimensiones adecuadas y se enfría
en la región de regeneración antes de su envasado aséptico.
Las elevadas temperaturas alcanzan en el tratamiento UHT a determinar
la disposición de la proteína en la sección de calentamiento,
mantenimiento y cocción. Estos dispositivos aumentan la caída de presión
y reducen la tasa de transferencia de calor a través de las placas que
deben

reducirse

al

mismo,

particularmente

en

la

sección

de

calentamiento, si se desea que la instalación funcione mucho tiempo.
Recientemente los fabricantes de equipos han producido sistemas
modificados de calentamiento y regeneración para que sean mínima la
diferencia de temperatura entre el producto y los medios para
calentamiento y refrigeración, usando por ejemplo un circuito cerrado de
agua como medio regenerador en lugar de la leche. Esto no solo reduce
los depósitos sino también el nivel de sabor de cocido en el producto.
−

Calentamiento directo. El calentamiento directo mediante la

mezcla directa con vapor exige que en este último sea de la mejor
calidad. Un sistema de calentamiento directo deberá estar equipado con
su propia planta generadora de vapor que deberá ser controlada
cuidadosamente para eliminar contaminantes.
El calentamiento directo puede lograrse mediante la inyección de vapor
en la leche y pulverizando leche sobre vapor en infusión. Parece existir
pocas diferencias entre estos dos métodos y el proceso completo resulta
esencialmente idéntico en ambos.
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La leche es calentada primero hasta 80ºC – 85ºC ya sea por regeneración
(con vapor condensado caliente o con vapor de baja presión), antes de
calentarla hasta la temperatura de esterilización (140ºC ó 145ºC)
mediante contacto directo con vapor. El calor latente del vapor para
calentar la leche hasta la temperatura de esterilización determina la
condensación de una cantidad importante de vapor, diluyendo el producto
en

un

10%

aproximadamente.

El

agua

añadida

es

eliminada

posteriormente mediante evaporación en una cámara de vacío, cuyas
condiciones se controlan hasta que el agua evaporada sea exactamente
igual a la cantidad de vapor condensado durante la esterilización. La
evaporación en la cámara de vacío enfría rápidamente la leche que es
homogeneizada asépticamente antes del posterior enfriamiento y llenado
aséptico.
Con el método de calentamiento directo, suelen ser necesario
homogeneizar la leche después de la esterilización por que el tratamiento
térmico directo causa la reaglomeración de los glóbulos grasos16.

1.5 AREQUIPE
Las grandes cosas nacen de la casualidad o de la leyenda, como en el
caso del café o de arequipe. Cuenta una leyenda argentina que una
criada mulata abandonó durante un largo tiempo la leche con azúcar en el
fuego que estaba calentando para su amo, el militar y político, Juan
Manuel Ortiz de Rosas (Buenos Aires 1793 –1877) . Al regresar, encontró
una sustancia espesa y caramelizada17.
Gracias a su importante aporte en calcio, proteínas de leche y una baja
tasa de materias grasas, el arequipe es aconsejable para los niños en

16
17

Ibíd. p. 14
Historia de los Alimentos, el arequipe Argentino. En www.ewakulak.com/co.
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período de crecimiento, los deportistas e incluso para los adultos que
sufren de problemas de apetito.
El arequipe es un producto higienizado obtenido por la concentración
térmica de una mezcla de leche y azúcares. Para la elaboración del
arequipe se debe cumplir con ciertos requerimientos de calidad nutritiva
como también microbiólogos; para ello se le da un tratamiento térmico
previo (63°C durante 30 minutos o bien 72°C durante 15 a 20 segundos),
antes de ser utilizada, procurando alterar lo menos posible su estructura
física y equilibrio químico18. El proceso de elaboración de arequipe
comprende las siguientes etapas:

−

Recepción de la leche. Principalmente en esta operación se debe

recibir y realizar las pruebas de rutina mencionadas en el numeral 1.3
para determinar las características propias de la leche.

−

Neutralización. La neutralización tiene por objeto, disminuir la

acidez desarrollada en la leche a tal punto que permita la realización del
tratamiento térmico, sin que se produzca la coagulación de las proteínas o
lo que comúnmente se conoce como el corte de la leche. Como
neutralizante, generalmente se utiliza bicarbonato de sodio.

− Pesaje de aditivos.

En esta operación se alista y se pesa el

azúcar y en bicarbonato de sodio, para ser mezclado con la leche.

18

ICTA – JUNAC. Inventario Tecnológico de Productos Autóctonos. Manual de Dulces de Leche.
Bogotá, 1986 p 65.
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− Mezclado. El objetivo es homogenizar la incorporación de aditivos
a la leche, de igual manera es un proceso continuo cuando se cuenta con
una equipo con agitador,

−

Concentración. La concentración con agitación continua, se

realiza con el propósito de disminuir la humedad y aumentar la proporción
de sólidos hasta el punto que se obtiene la textura deseada.
Generalmente, este proceso se realiza durante 3 horas, a temperatura
promedio de 94ºC.

−

Preenfriamiento.

En

este

proceso

se

realiza

agitando

continuamente el dulce hasta llegar a la temperatura de 60 ºC,
permitiendo la salida del vapor y evitando su conducción en el interior de
la masa; y no permitiendo la uniformidad característica que le da
apariencia de cortado.

−

Envasado y enfriamiento. El arequipe se envasa caliente a una

temperatura entre 55 y 65 ºC. existen diferentes tipos de envases para el
arequipe como son: vidrio, hojalata estañada, plástico, cartón, madera y
totumas.

−

Almacenamiento. Este se realiza a una temperatura entre 24 y 25 ºC.
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Figura 4. Pasos para la elaboración de arequipe con los puntos críticos
de control.

RECEPCIÓN DE MATERIA PRIMA

↓
NEUTRALIZACIÓN
(BICARBONATO 0.18%)

↓
ADICIÓN DE AZÚCAR (18%)

↓
MEZCLADO

↓
CONCENTRACIÓN 68 ºBrix

↓
PREENFRIAMIENTO

↓
ENVASADO Y ENFRIAMIENTO

↓
ALMACENAMIENTO

PCC
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Tabla 8. Principales puntos críticos de control
OPERACION

Recepción de
la Leche

Adición
del
bicarbonato
de sodio y
azúcar
Calentamiento

Concentración

CONTROL

MÉTODO

VERIFICACIÓN

Leche de
buena calidad
con acidez
apropiada

Controlar la temperatura
y tiempo de
almacenamiento de la
leche.

Propiedades de
elaboración del
arequipe.

Calcular las
cantidades
exactas que
necesita el
producto.
Azúcar limpia
y libre de
elementos
extraños.
Evitar que el
arequipe se
pegue.
Calentar hasta
llegar a los
°Brix del
arequipe

Determinar la acidez de
la leche antes de
empezar el
procesamiento.
El cálculo de las
cantidades de los
ingredientes utilizados
debe realizarlo una
persona con experiencia,
controlar la temperatura
durante el
calentamiento,
Cernir el azúcar antes de
adicionar a la leche y
Agitar continuamente.

Evitar la interrupción del
calor.
Evitar la caramelización
del azúcar en las
paredes de la marmita.

PUNTO CRÍTICO
DE CONTROL
Recepción de la
leche

PELIGROS

INDICADORES

Alteración de la leche
Contaminación
Alta carga microbiana

Pruebas de andén,
muestra para pruebas
específicas.

Inspección de
los registros de
la planta.
Propiedades del
arequipe.

Almacenamiento
de la leche

Inspección de
los registros de
la planta

Propiedades del
arequipe.
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Manipulación de
la materia prima

Temperaturas
adecuadas,
contaminación
tanques.

no
por

los

Contaminación
por
operarios,
utensilios,
equipos y empaques.

Control
temperatura,
inspecciones
limpieza
de
tanques.

de
de
los

Manuales de limpieza
y
desinfección,
capacitación a los
operarios.

Las características finales que debe presentar este producto, obedecen a
aroma característico a lácteo; color café; textura homogénea y untable de
viscosidad media; sabor agradable pero con un ligero residual a leche en
polvo. Debe cumplir con los parámetros establecidos para que el producto
sea de excelente calidad y aceptabilidad por parte del consumidor.
El arequipe cumple con las siguientes características:
− Esta exento de sustancias como grasa de origen vegetal o animal
diferente a la láctea.
− Esta exento de sustancias tóxicas y residuos de drogas o
medicamentos.
− Para residuos de plaguicidas se tiene en cuenta las normas
oficiales de carácter nacional o en su defecto.
− Las normas internacionales de la FAO (Food and Agricultura
Organitation of The United Nations) OMS, la Organización Mundial
de la Salud; u otras adoptadas por el Ministerio de Salud.
El bicarbonato de sodio cumple una doble función:
− Neutraliza la leche para que no se corte al concentrarla.
− Favorece la reacción de Maillard, encargada de incrementar el
color pardo (que ya posee en parte por la caramelización de la
sacarosa).

39

1.6 LECHE CONDENSADA
Gail Borden, Jr. inventó la leche condensada en 1852, porque la leche
normal no se almacenaba bien sin refrigeración por más de unas pocas
horas. Borden quedó impresionado por la muerte de varios niños, al
parecer debido a la leche de vaca en mal estado. Investigando durante
menos de un año y estudiando sus propios fallos y los de otros, Borden
encontró la inspiración en una cápsula de evaporación que había visto
utilizar los agitadores para condensar zumo, y era capaz de reducir la
leche sin quemarla ni cuajarla. Sus primeras dos fábricas no tuvieron éxito
y sólo la tercera, en Wassaic (Nueva York), produjo un derivado de la
leche duradero que no necesitaba refrigeración. Borden obtuvo una
patente de fabricación en 1856 y fundó la New York Condensed Milk
Company en 185719.

La leche condensada azucarada es el producto de la concentración sin
pardeamiento de una mezcla de leche y azúcar. Para evitar el
pardeamiento y la desnaturalización excesiva de proteínas que provocaría
gelificación del producto, la concentración se realiza por evaporación en
condición de vacío, de tal modo que el punto de ebullición no sobrepase
los 75°C.20
La prolongación de la vida útil de este producto no se debe a su
tratamiento térmico, sino a la reducción de la actividad de agua (aw ) como
consecuencia de alta concentración de solutos y debido a que hay
muchas bacterias y microorganismos, especialmente mohos y levaduras,
que son capaces de desarrollarse. No obstante, se necesita refrigeración
para muchos tipos de leche condensada a granel.

19

Historia de los Alimentos. Leche Condensada. En wikipedia.org/wiki/Leche_condensada.
BERMUDEZ N, Esperanza y LÓPEZ TORRES, Janeth. Guía Técnica Para La Elaboración De
Productos Lácteos. Editorial: Litografía Enzas Ltda. Bogotá, D.C. p.10
20
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El azúcar que normalmente se añade al proceso de elaboración de este
producto es sacarosa, pero para usos industriales otros azúcares pueden
sustituir parcial o totalmente a la sacarosa.
Las etapas y operaciones son comunes para el proceso de arequipe y
leche condensada descritas en la figura 4 y los puntos críticos de control
en la Tabla 8 del capitulo.
Objetivos de control
− la cantidad de azúcar añadida debe ajustarse a la proporción de
azúcares necesaria.
− El azúcar debe ser buena calidad y no aportar microorganismos u
otros contaminantes.

Método de monitorización o vigilancia
− Los cálculos del azúcar a añadir deben ser realizados por personal
con formación.
− La adición del azúcar debe estar controlada por operarios con
experiencia.
− El azúcar debe adquirirse de un buen proveedor y tiene que
cumplir unas normas de calidad previamente establecidas.
− El azúcar debe almacenarse en condiciones correctas.

Verificación o comprobación del sistema
− Las básculas, medidores de flujo, etc., utilizados para el azúcar
tienen que revisarse regularmente.
− Exámenes de los registros de la planta.
− Inspección periódica de las condiciones de almacenamiento.
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Esta operación se puede realizar en un equipo de evaporación de película
descendente a condición de vacío. Sin embargo, en condiciones
artesanales por no disponer de equipo apropiado, es preciso trabajar en
marmita a presión atmosférica lo cual produce un ligero pardeamiento y algo
de grumosidad por lo cual es necesario licuar u homogeneizar el producto al
terminar la concentración y preparar lotes pequeños para reducir el tiempo
de concentración y por tanto reducir la intensidad del pardeamiento.21
Como indica la legislación alimentaria vigente22, leche condensada es el
producto que se obtiene por la eliminación parcial del agua de
constitución de la leche (entera, semidesnatada o desnatada), sometida a
un tratamiento térmico de pasterización y conservada mediante la adición
de sacarosa.
El producto final debe tener un aspecto suave, brillante, de sabor
característico. No debe presentar grumos, cristales ni mohos y su
consistencia debe ser viscosa, fluida sin ser pastosa.

Está permitida la adición de estabilizantes (bicarbonato sódico, citrato
sódico, polifosfátos de sodio y de potasio, etc.,) a dosis máximas del
0,2%.La leche condensada puede mantener sus propiedades nutritivas
por un período de hasta dos años, sin necesidad de frío.

El proceso de elaboración de la Leche Condensada se lleva a cabo con la
recepción de leche, se adiciona azúcar y Citrato de Sodio. Después de
esta etapa viene la evaporación la cual se miden los grados Brix y estos
deben llegar hasta 63º Brix, enfriándose hasta que le temperatura esté

21

ALAN Henry. VARNAM, Jane P. Leche y productos lácteos. Tecnología, química y
microbiología. p 126. 1985
22
Ministerio de la protección social. Decreto Número 616, 2006.
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entre 40 – 45ºC y por último se envasa. La figura 5 muestra los pasos
para la elaboración de la leche condensada.
Figura 5. Pasos para la elaboración de leche condensada con los puntos
críticos de control.

RECEPCIÓN DE MATERIA PRIMA

↓
NEUTRALIZACIÓN
(CITRATO DE SODIO 0.05%)

↓
ADICIÓN DE AZÚCAR (17%)

↓
MEZCLADO

↓
CONCENTRACIÓN 63 ºBrix

↓
PREENFRIAMIENTO

↓
ENVASADO Y ENFRIAMIENTO

↓
ALMACENAMIENTO
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2. ANALISÍS DE MERCADO

El análisis de mercado identifica los consumidores potenciales para
mercadear los productos tales como arequipe y leche condensada. El
sector alimentario requiere bienes y servicios que le permita una
economía de tiempo y certifique la calidad y la cantidad requerida, de tal
forma empresas que cuentan con procesos tales como panadería,
pastelería, especializados en postres, entre otros, tengan como materia
prima productos con las cantidades adecuadas dependiendo del consumo
necesario para la producción.
En el estudio de mercado se han definido dos segmentos: el institucional,
y el mayorista, en la ciudad de Bogotá y la sabana de Cundinamarca,
dirigido a comercializar el arequipe y la leche condensada en los
municipios mas cercanos al lugar donde esta ubicada la planta de
producción y en la ciudad de Bogotá donde existe mayor concentración
de empresas que adquiere este tipo de productos, con una demanda
anual estimada en 320 toneladas de arequipe y 380 toneladas de Leche
condensada hasta el año 200523.

El instrumento que se utilizó para determinar la demanda potencia fue una
encuesta (debido a que no se encuentran datos específicos por los
segmentos y la información disponible es muy general) dirigida a los dos
segmentos, con una muestra de 150 encuestas, donde el 48% de los
encuestados pertenecen al sector mayorista, el 30% al sector institucional
y el 22% desempeñan cargos afines al sector alimentario.

23

DANE. Encuesta anual manufacturera. 2005
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2.1 ENCUESTAS
Para realizar el análisis de la demanda en Bogotá y la sabana de
Cundinamarca, se elaboró un formato tipo encuesta dirigida a un sector
específico,

de

tipo

institucional,

que

incluyen

dos

clases

de

establecimientos: panaderías y pastelerías. Esta información se basa en
la

forma

de

comercializada,

presentación
mediante

(a

granel),

encuestas

–

cantidad

entrevistas

especialmente
preestablecidas

dirigidas a individuos y clientes institucionales de Bogotá D.C.

2.1.1 Métodos de aplicación. Por medio de aceptación y preferencia de
diferentes productos lácteos a compradores potenciales en Bogotá. Para
la recopilación y análisis de los datos se elaboró un formato tipo encuesta
teniendo en cuenta los siguientes pasos.

− Establecer los objetivos que se pretenden alcanzar.
− Elaboración de los formatos.
− Aplicación de la encuesta.
− Encuesta al consumidor.

El formato aplicado en la encuesta se puede ver en el anexo 3, consta de
datos generales, una pregunta abierta y datos específicos de los
productos a evaluar, los criterios de selección para evaluar la aceptación y
el rechazo de la persona que elabora la encuesta son mencionados en la
tabla 9, donde de acuerdo al cumplimiento de cada criterio se realiza
consolidado de las encuestas para ser analizadas y dar una información
precisa del segmento que se quiere abarcar.
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Tabla 9. Criterios de selección de la población a encuestar.

Criterio de selección

Aceptación

Rechazo

Edad (años)

> 18

<18

Consume derivados lácteos

SI

NO

Contenido (cantidad > a 1 Kg)

SI

NO

SI

NO

Utiliza derivados lácteos como parte de
una materia prima

− Edad, no se tomo en cuenta las personas menores de dieciocho
años, porque es un grupo que no se encuentran relacionados con
un trabajo especifico como el que se está evaluando.

− Consumo de derivados lácteos, este criterio especifica el
consumo de este tipo de productos para tomar una posible decisión
de compra.

− Tipo de presentación, este criterio nos ayudara a evaluar tipo de
presentación mas utilizado en nuestro mercado objetivo.

2.1.2 Lugar de aplicación. Para la ubicación del grupo objetivo según el
criterio de consumidor potencial se trabajó con el estudio del número de
establecimientos tipo panadería, pastelería, elaboración de postres, etc,
que utilicen el arequipe y la leche condensada como materia prima a nivel
institucional (presentaciones mayores a 1 kg) que se encuentran situados
en Bogotá y municipios de la sabana de realizados por el Departamento
Administrativo Nacional de Estadística (DANE).
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2.1.3 Determinación del tamaño de la muestra. Para determinar el
tamaño de la muestra se consideró inicialmente los resultados obtenidos
en el estudio de mercado, siendo clave la determinación de la muestra
poblacional o grupo objetivo definido.

El tamaño de la muestra se determinó teniendo en cuenta la formula de
muestreo probabilística para poblaciones finitas:
n=

N × Z a2 p × q
d 2 × ( N − 1) + Z a2 × p × q

Donde:
n = Tamaño de la muestra que se desea determinar son 150 personas
N = Total de la población de 918.590
p = Proporción esperada de 0.50
q = 1- p; es decir, 0.50
d = Precisión del 0.043
Z= coeficiente que varia con respecto a la seguridad esperada, de1.96.

A continuación se muestra el resultado de las encuestas realizadas en
Bogotá D.C y la sábana de Cundinamarca.

−

Primera pregunta: ¿Consume usted derivados lácteos?

La Tabla 10, presenta los resultados obtenidos a la pregunta relacionada
con el consumo de productos lácteos, donde el 98.67% de las personas,
el grafico 1 representa los resultados de los datos tabulados.
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Tabla 10. Resultados de las personas que consumen lácteos

Si
No
TOTAL

N° de personas
148
2
150

%
98,67
1,33
100

Grafico 1. Resultados de las personas que consumen lácteos
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140
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60
40

2

20
0
Si

−

No

Segunda pregunta: ¿Que tipo de derivados lácteos consume?

La Tabla 11 presenta los resultados la pregunta que tipo de derivados
lácteos consume, teniendo en cuenta los que son utilizados con mayor
frecuencia a nivel industrial, el grafico 2 presenta los resultados,
destacando la participación de los productos de interés como el arequipe
y la leche condensada con valores de 29.3% y 28.00% respectivamente.
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Tabla 11. Resultados de preferencia de productos lácteos

Queso
Yogurt
Arequipe
Mantequilla
Leche Condensada
Kumis
Otro
TOTAL

%
23,33
7,33
29,33
6,67
28,00
4,00
1,33
100

N° de personas
35
11
44
10
42
6
2
150

Grafico 2. Resultados de preferencia de productos lácteos
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−

Tercera pregunta: ¿Con qué frecuencia consume derivados lácteos?

49

La Tabla 12, presenta los resultados de la frecuencia de adquisición de
los derivados lácteos, donde la gente prefiere un consumo diario, y el
grafico 3 muestra los resultados para cada uno de las 4 opciones
contempladas.
Tabla 12. Resultados de frecuencia de consumo de lácteos

N° Personas
Diariamente
50
Una vez por semana
40
Tres veces por semana
20
Mensualmente
40
TOTAL
150

%
33,33
26,67
13,33
26,67
100

Grafico 3. Resultados de frecuencia de consumo de lácteos
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−

Cuarta pregunta: ¿Porque razón los consume?

Con respecto a la pregunta de la razón por la cual son consumidos los
productos, la Tabla 13, muestra que el 53.33% de los encuestados
responden que los utilizan para comercializarlo y el 46.67%, que son
productores y lo utilizan como materia prima en la elaboración de sus
productos. El grafico 4 presenta el análisis de este comportamiento.
Tabla 13. Resultados de la razón de consumo.

N° Personas

%

Uso como materia prima
Comercialización

70
80

46,67
53,33

TOTAL

150

100

Grafico 4. Resultados de la razón de consumo
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−

Comercialización

Quinta pregunta: ¿Donde compra los productos?

A la pregunta del lugar de compra de los productos lácteos, el 53.33% de
los encuestados manifiestan que realizan la negociación directamente con
el punto de fabrica, el 33.33% adquiere sus productos en hipermercado y
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el 13.33% lo adquieren en otros sitios, tales como supermercados, tiendas
especializadas para alimentos, etc. El grafico 5 muestra estos resultados.

Tabla 14. Resultados de lugar de compra de los productos

N° Personas

%

50
80
20
150

33,33
53,33
13,33
100

Hipermercado
Punto de fabrica
Otro
TOTAL

Grafico 5. Resultados de lugar de compra de los productos
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Otro

Sexta pregunta ¿De las siguientes marcas de arequipe y le
condensada, cuál compra?

La Tabla 15, presenta los resultados obtenidos para realizar el grafico 6,
donde el 33.33 de encuestados responden que la marca mas popular
para estos derivados lácteos es Colanta, la menos popular es la opción de
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otro con una participación de 1.33% la cual manifiestan que adquieren
productos elaborados de forma casera.

Tabla 15. Resultados de marcas de derivados lácteos más populares

Colanta
Coolechera
Santillana
Castilac
La arboleda
Alpina
Nestle
Parmalat
Otro
TOTAL

N° Personas
20
10
40
35
15
15
3
10
2
150

%
13,33
6,667
26,67
23,33
10
10
2
6,667
1,333
100

Grafico 6. Resultados de marcas de derivados lácteos más populares
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Séptima pregunta: ¿Que razón lo motiva a comprar a este
proveedor?

La Tabla 16, presenta los resultados obtenidos a la pregunta de lealtad
hacia la marca que consume actualmente y el grafico 7, muestra los
resultados tabulados.
Tabla 16. Resultados de razón de consumo del proveedor en particular.

Disponibilidad
Calidad
Precio
Reconocimiento
TOTAL

N° Personas
30
60
40
20
150

54

%
20
40
26,67
13,33
100

Grafico 7. Resultados de razón de consumo del proveedor en particular

60

60

40

50

30

40

20

30

20

10

0
Disponibilidad

−

Calidad

Precio

Reconocimiento

Octava pregunta: ¿Que presentación prefiere para el arequipe?

A la pregunta relacionada con la presentación que le interesa al momento
de adquirir el arequipe el 26.67% de los encuestados responden que la
presentación por kg, Asimismo en igualdad de proporción con el 26.67%
responden que la cantidad que se ajusta a su necesidad es de galón por 5
kg, seguido por el 40% que prefiere la presentación de caneca por 25 kg y
el 6.66% manifiesta que adquiere presentaciones por 0.5 kg y 10 kg. El
grafico 8 representa los datos obtenidos.
Tabla 17. Resultados preferencia en cuanto a la presentación de arequipe

Kilogramo

N° Personas
40
55

%
26,67

Galón de 5 kg
Caneca por 25 kg
Otra
TOTAL
Grafico 8.
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Novena pregunta: ¿Que presentación

Otra

prefiere para la leche

condensada

La última pregunta hace referencia a la presentación preferida al
momento de adquirir la leche condensada, donde el 53.33% afirma que
compra el galón por 5 kg, seguido por el 26.67% que compra por kg, el
13.33% adquiere este producto en canecas por 25 kg y el 6.66% en otra
presentación tal como 0.5 kg. El grafico 9 hace alusión a los resultados
obtenidos.
Tabla 18. Resultados preferencia en cuanto a la presentación de leche
condensada
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N° Personas
Kilogramo
Galón de 5 kg
Caneca por 25 kg
Otra
TOTAL

40
80
20
10
150

%
26,67
53,33
13,33
6,667
100

Grafico 9. Resultados preferencia en cuanto a la presentación de arequipe
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2.2 OFERTA Y DEMANDA DE LA LECHE
− Producción de leche en el Departamento de Cundinamarca. La
Tabla 19, presenta los datos estadísticos reportados durante el año 2007
para la región central en cuanto a la producción de leche, se observa que
la participación para el Departamento de Cundinamarca es el 70%,
seguido de Santander, Boyacá y Tolima.
Tabla19. Producción de leche de la región central en el año 2007.
Numero
CUENCA
DEPARTAMENTO
de
LECHERA
empresas

Volumen de
producción
anual 2004
(litros)

BOYACA
REGION
CENTRAL CUNDINAMARCA

22184360
770.784.634

4
26

57

Promedio de
producción
diaria en
planta por
departamento(litros)
60779
2.111.738

SANTANDER

5

87270376

239096

TOLIMA

1

2050852

5618

Fuente: Corporación Colombia Internacional C.C.I análisis del sector lácteo
por regiones (julio – diciembre 2007)

−

Demanda de leche en el Departamento de Cundinamarca.
La Tabla 20, presenta los datos reportados de la demanda de leche
cruda en el Departamento de Cundinamarca entre los últimos diez
años, donde se observa que la demanda no tiene un comportamiento
estable relacionado con la oferta de leche cruda como se observa en
la Tabla 21, que para el año 2007 la producción de leche supero la
demanda en un 1.01% durante el año, caso contrario en el año 2005
donde la demanda estuvo por encima de la oferta en un 1 %.
Este tipo de comportamientos se atribuyen a la estacionalidad de la
producción de leche primaria, consecuencia de los periodos de lluvia
y sequía, que afectan la disponibilidad de pastos y por lo tanto la
cantidad de leche producida da origen a que no se distribuya
uniformemente en los dos semestres del año, siendo mayor el
volumen generado durante la segunda época del año. En ese sentido,
el suministro de leche a la industria no es continuo, ocasionando
capacidad ociosa en sus factores de producción.24

Tabla 20. Demanda anual de leche cruda en Cundinamarca
AÑO
1996
1997
1998
1999

Demanda de Leche
en millones de litros
Cundinamarca
51.465.528,0
62.271.000,0
57.268.584,0
56.974.752,0

24

RAMÍREZ, M, MARTÍNEZ H. Relaciones de Precios entre los Diferentes Eslabones de las
Cadena Agroproductivas en Colombia. Documento de Trabajo No 50. Observatorio Agrocadenas.
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2000
2001
2002
2003
2004
2005
2006
2007

63.898.430,4
57.639.078,0
66.674.952,0
69.337.764,0
72.566.553,6
77.809.583,2
75.023.856,0
90.086.515,2

Fuente: Corporación Colombia internacional C.C.I 2007

Tabla 21. Producción de leche anual en millones de litros en
Cundinamarca.
AÑO
1996
1997
1998
1999
2000
2001
2002
2003
2004
2005
2006
2007

Producción de Leche
Diaria en millones de
litros Cundinamarca
54.174.240,0
56.610.000,0
60.282.720,0
63.305.280,0
65.202.480,0
67.810.680,0
70.184.160,0
72.987.120,0
74.810.880,0
77.301.680,0
78.972.480,0
90.996.480,0

Fuente: Corporación Colombia internacional C.C.I 2007

2.3 OFERTA Y DEMANDA DE LOS PRODUCTOS LACTEOS

En Colombia la leche principalmente es destinada a la producción de
derivados lácteos con una participación del 90% – 92%, el resto se
comercializa sin ningún tipo de tratamiento.

Esta configuración en participación del destino de la leche procesada no
ha sufrido mayores modificaciones durante los últimos seis años.
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Dada la naturaleza perecedera que tiene la leche, su almacenamiento no
puede extenderse por largos periodos, obligando a ser procesada y de
hecho que sea una industria dinámica

en cuanto al portafolio de

productos que ofrece25.

Para realizar este análisis se tomaron datos de producción y ventas de los
derivados lácteos tales como arequipe y leche condensada desde 1995
hasta el 2005. Proporcionados por

el Departamento Administrativo

Nacional de Estadística (DANE).

A continuación se presenta la oferta y la demanda del arequipe, en las
Tablas 22 y 23 respectivamente, así como la oferta y la demanda para la
leche condensada en Cundinamarca, en las Tablas 24 y 25.

Tabla 22. Oferta regional de arequipe.

AÑO

Oferta arequipe
en kg Cundinamarca

1995
1996
1997
1998
1999
2000
2001
2002
2003

1.285.902,0
1.017.703,2
1.164.114,7
1.426.794,1
1.807.549,0
2.308.387,8
2.331.542,0
2.279.491,1
2.854.990,1

25

RODRÍGUEZ, María Manual Técnico de Derivados Lácteos II. Universidad Nacional abierta
y a Distancia. 2002. p. 50
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2004
2005

3.461.100,2
3.401.222,4

Fuente: DANE encuesta anual manufacturera EAM 1996 -2005

Tabla 23. Demanda regional de arequipe.

AÑO

Demanda de arequipe
en kg Cundinamarca

1995
1996
1997
1998
1999
2000
2001
2002
2003
2004
2005

1.438.822,9
1.270.358,7
1.438.731,9
1.408.913,2
2.278.681,4
2.454.646,0
2.781.273,3
2.514.514,8
3.283.238,7
3.680.265,2
3.211.405,8

Fuente: DANE encuesta anual manufacturera EAM 1996 -2005

Los gráficos

10 y 11 representan el comportamiento de la oferta y

demanda de arequipe en el Departamento de Cundinamarca comprendido
entre los años 1996 al 2006, según datos recopilados en las Tablas 22 y
23.
Grafico 10. Oferta regional de arequipe
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Grafico 11. Demanda regional de arequipe
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Tabla 24. Oferta regional de leche condensada.

AÑO
1995
1996
1997
1998
1999
2000
2001
2002
2003
2004
2005

Oferta de
leche condensada en
kg Cundinamarca
1.400.059,7
1.300.621,9
1.728.468,8
1.920.520,8
1.848.387,8
1.952.599,3
2.464.459,3
2.247.177,0
2.572.418,9
3.016.375,2
3.822.724,0

Fuente: DANE encuesta anual manufacturera EAM 1996 -2005

Tabla 25. Demanda Regional de Leche Condensada.

AÑO
1995
1996
1997
1998
1999
2000
2001
2002
2003
2004
2005

Demanda de
Leche
Condensada en
kg Cundinamarca
1.647.129,1
1.530.143,4
2.033.492,7
2.259.436,3
2.310.484,8
2.789.427,5
2.899.363,9
2.843.737,7
3.026.375,2
3.351.528,0
4.023.920,0

Fuente: DANE encuesta anual manufacturera EAM 1996 -2005

63

Grafico 12. Oferta regional de leche condensada
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Grafico 13. Demanda regional de leche condensada.
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Proyección de la demanda a nivel regional. La proyección se

realizó por medio de series de tiempos, para 10 años debido a que el es
el tiempo estimado cuando se realiza un estudio financiero para poder
realizar la depreciación de los equipos y maquinaria adquirida por la
Empresa. Para ello se realizó una regresión lineal para el arequipe y la
leche condensada. Se escoge la proyección donde el factor de correlación
(R) se aproxime a -1 ó 1 los datos utilizados con los respectivos años.
La evaluación para la obtención del pronóstico de la demanda consiste en
determinar el comportamiento y tipo de esta, con el fin de poder
establecer los métodos estadísticos y matemáticos a utilizar para realizar
la proyección.

Se realiza la grafica con los datos históricos que se

obtuvieron en cuanto a la oferta y demanda de arequipe y leche
condensada, como se muestra en los gráficos 10, 11, 12 y 13; con su
respectiva ecuación, que es originada al escoger la línea de tendencia
que se ajusta al comportamiento de los datos, entre las técnicas
estadísticas a utilizar se encuentran los modelos de regresión lineal con
una variedad de ecuaciones

limitada

a cuatro modelos; lineal,

exponencial, potencial y logarítmico. Una vez es determinado el modelo
estadístico se hace el cálculo del pronóstico que se obtendrá al combinar
las ecuaciones de tendencia obtenidas tras la realización de la regresión
lineal, e índices obtenidos.
En el caso específico de este trabajo de grado se calcula el pronóstico
multiplicando el índice

de variación con la tendencia obtenida de los

modelos de regresión lineal.
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Proyección de arequipe. La Tabla 26, muestra los resultados de la

proyección de la oferta a partir de los datos presentados en la Tabla 22 y
el grafico 10, con su respectiva ecuación :

y = mx +b
Donde:

m = 30108
b = 40281
x = años de proyección
R2 = 0.9 (Factor de correlación)
De igual forma para la demanda, la proyección se realizó a partir de los
datos del la Tabla 23 y el grafico 11 que presenta la siguiente ecuación:

y = mx +b
Donde:

m= 26414
b = 79197
x = años de proyección
R2 = 0.9067 (Factor de correlación)
El grafico 14 relaciona la proyección de la oferta y la demanda donde se
observa que le comportamiento para los próximos 10 años la demanda
estará insatisfecha en una proporción del 10%, para la el Departamento
de Cundinamarca.
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Tabla 26. Proyección de la oferta y la demanda de arequipe.
AÑO

Proyección oferta
arequipe
en kg Cundinamarca

Proyección demanda
arequipe
en kg Cundinamarca

2009
2010
2011
2012
2013
2014
2015
2016
2017
2018

3.642.561,0
3.801.569,0
4.256.980,0
4.598.760,0
4.853.690,0
5.015.890,0
5.273.806,0
5.530.924,1
5.988.042,2
6.245.160,2

4.225.835,1
4.489.978,2
4.754.121,3
5.018.264,4
5.282.407,5
5.546.550,6
5.810.693,7
6.074.836,9
6.338.980,0
6.603.123,1

Grafico 14. Proyección oferta vs demanda regional de arequipe
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Proyección leche condensada. La Tabla 27, presenta los resultados

de la proyección de la oferta a partir de los datos de la Tabla 24 y el
grafico 12, con su respectiva ecuación :

y = mx +b
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Donde:

m = 23019
b = 12508
x = años de proyección
R2 = 0.9481 (Factor de correlación)
Para la proyección de la demanda, se tomaron los datos de la Tabla 25 y
el grafico 13 que presenta la siguiente ecuación:

y = mx +b
Donde:

m= 21510
b = 93981
x = años de proyección
R2 = 0.9121 (Factor de correlación)
El grafico 15 muestra de forma simultanea la proyección de la oferta y la
demanda. Donde se puede concluir que la demanda para los próximos 10
años estará insatisfecha en una proporción del 10%, para el
Departamento de Cundinamarca.
Tabla 27. Proyección de la oferta y la demanda de leche condensada.

AÑO

Proyección oferta
en kg leche
condensada en
Cundinamarca

Proyección demanda
en kg leche
condensada en
Cundinamaraca

2009
2010
2011
2012
2013
2014
2015
2016
2017
2018

3.710.310,9
3.923.624,2
4.136.937,5
4.350.250,8
4.563.564,1
4.776.877,4
4.990.190,7
5.203.504,0
5.416.817,3
5.630.130,6

4.212.888,2
4.440.975,6
4.669.063,1
4.897.150,5
5.125.238,0
5.353.325,4
5.581.412,8
5.809.500,3
6.037.587,7
6.265.675,1
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Grafico 15. Proyección oferta vs demanda regional de leche condensada
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2.4 CANALES DE DISTRIBUCIÓN
Analizar la estructura, valor agregado, fuentes de abastecimiento,
comportamientos diferenciados por rubro y otros factores, hacen parte de
la descripción de los canales de distribución. El objetivo del análisis de los
canales de distribución de productos de consumo, está relacionado con
los sectores productivos que llegan al consumo final. Un análisis
descriptivo de los canales de distribución estructurado a partir de datos
correspondientes a la apertura de las ventas de fábrica en los distintos
canales junto con datos cualitativos, describen la estructura de las
cadenas de comercialización.

De este modo se recorre el ciclo completo
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de la distribución: desde la compra de insumos por las empresas
productoras hasta la llegada de los productos al consumo final26.
−

Tipos de canales de distribución. Estos canales se basan en el
fabricante, en el minorista y en el proveedor.
•

Basados en el fabricante. De acuerdo con el perfil de la Empresa
HATO VILLA ROSA el canal de distribución mas adecuado es
directamente del fabricante (figura 6).

Figura 6. Principales canales de distribución.
PRODUCTOR
⏐
DISTRIBUIDOR
⏐
DETALLISTA
⏐
CONSUMIDOR



Productor.

Muchas

empresas

con

distribución

directa

del

fabricante también venden a través de mayoristas-distribuidores.


Distribuidor. Empresa mayorista de distribución que ha sido
Adquirida y que abastece a los mercados de la empresa matriz y a
otros fabricantes.



Detallista. Tiendas minoristas en mercados de alta densidad.

26

KOTLER Philip, ARMSTRONG Gary. Fundamentos de Mercadotecnia. Prentice Hall. 4ª
Edición México. p. 194. 2000
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Concesionario. Unión de las funciones de distribución y de
marketing por medio de acuerdos de concesión, que por lo general
otorgan la exclusividad durante un periodo fijo de tiempo.



Consignación. El fabricante envía los productos al punto de
consumo, pero la propiedad no se traspasa hasta que se
consumen.

Los riesgos de obsolescencia y de propiedad

corresponden al fabricante hasta el momento del uso.

Se

relacionan con artículos de alto precio y márgenes elevados y
artículos de emergencia.


Corredores y representantes. Equipo especializado de ventas
contratado por el fabricante; los vendedores comercializan otras
líneas de productos semejantes y se dirigen a un pequeño
segmento de clientes. Suelen ser utilizados por pequeños
fabricantes que buscan una amplia cobertura27.

•

Basados en el minorista. Este tipo de canal es muy popular
debido a la cantidad de productos especializados que ofrece una o
varias empresas.



Franquicia. El concepto de producto y mercadeo que está
previamente definido. Los derechos territoriales se venden a los
franquiciados. Los franquiciados reciben servicios de distribución y
de otros tipos, según contrato.



Directos del agente. Los minoristas autorizados llevan una
cantidad limitada de líneas de productos suministrados por una
cantidad limitada de proveedores. Se trata con frecuencia de

27

SOLOMON Michael, STUART Elnora W. Marketing, Personas Reales, Decisiones Reales. p.
115-125 Prentice Hall. 2ª. Edición. Colombia. 2001
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artículos de gran consumo que necesitan un alto nivel de apoyo
post-venta.


Club de compras. Servicio de compras a los que les es obligatorio
pertenecer.

Para

los

vendedores,

representa

una

buena

oportunidad para penetrar en ciertos mercados especiales o de
experimentar con variaciones en sus productos. En la actualidad
se hallan muy orientados hacia el consumidor.


Clubs de mayoristas. Dirigidos a compradores que se fijan mucho
en los precios. Su superficie es de 6.000 metros cuadrados o más.
La selección de productos es limitada y los productos se venden
por lo general al por mayor. Los clientes tienen que ser miembros
del club.



Por correo- por catalogo. Venta que no se realiza en tiendas sino
por medio de catálogos que se envían a los posibles clientes.
Normalmente tienen un centro de distribución para recibir los
pedidos y enviarlos directamente al consumidor.



Minoristas de artículos de alimentación. Compran artículos
enlatados y envasados de los fabricantes. Los centros de
distribución agrupan los envíos para reducir la cantidad de
camiones que reciben en el almacén. No es necesario el
etiquetado de precios, porque se emplean códigos de barras.
Normalmente se trata de líneas completas de artículos de
alimentación, elementos de salud y belleza y artículos generales.
Algunos minoristas de la alimentación han expandido sus
actividades en productos perecederos y no perecederos.



Grandes almacenes. Estas tiendas ofrecen una amplia variedad
de artículos con una profundidad de selección moderada.
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La

mezcla normal de productos consiste en bienes de consumo
corriente (como ropas, alimentos y telas) y moderado (como
electrodomésticos, equipos domésticos y deportivos). Los centros
de distribución agrupan ambas clases de artículos.

Para una

respuesta rápida a la demanda de artículos de vestir necesitan una
comunicación directa con los fabricantes.


Almacenes populares. Similares a los grandes almacenes, pero
tienen una selección de productos más amplia y precios
normalmente inferiores.



Tiendas especializadas. Ofrecen una línea determinada de
artículos con gran profundidad de selección y precios comparables
a los de los grandes almacenes. Debido a la naturaleza de su
oferta (artículos estacionales), les resulta esencial la asociación
con los fabricantes. Estos les envían un surtido preestablecido y
normalmente fijan los precios. En algunos casos los minoristas
comparten la propiedad con los fabricantes.



Grandes superficies especializadas. Ofrecen una línea de
artículos con gran profundidad de selección y a precios de
descuento.

El tamaño de estas tiendas suele oscilar entre los

5.000 y los 10.000 metros cuadrados; los envíos se hacen
directamente por los fabricantes. Las cadenas de alcance nacional
han creado sus propios centros de distribución para unificar los
envíos.


Tiendas de conveniencia. Pequeñas tiendas con elevados
márgenes de ganancias que ofrecen una limitada selección de
artículos corrientes de alimentación y otros no alimenticios y de
consumo frecuente, como alimentos precocidos. Su formato más
típico es el de las tiendas que se instalan con un amplio horario y
que recientemente se asocian con gasolinas.
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Hipermercado. Grandes tiendas de artículos de alimentación y
generales, son de grandes dimensiones, en torno a 10000 metros
cuadrados. Aunque normalmente dedican hasta el 75% de su área
de ventas a artículos generales, la proporción entre ventas de
artículos de alimentación y generales suele ser de 60/4028.

•

Basados en el proveedor. Este tipo de canal, ofrece servicios
especializados al proveedor que no cuenta con la infraestructura
necesaria para cumplir con alguna especificación en cuanto al
cumplimiento de algún bien o servicio.



Almacenes por contrato. Servicios de pago que proporcionan
almacenamiento,

normalmente

con

niveles

garantizados

de

servicio.


Subprocesadores.

Contratación

exterior

del

submontaje

o

procesamiento. Por lo general se realiza con procesos intensivos
de mano de obra o con elevadas inversiones en activos fijos
cuando se necesitan pedidos pequeños para el cliente. En algunos
casos, estos participantes del canal de distribución están
comenzando a desempeñar el papel de mayoristas tradicionales.


Almacenamiento cruzado. Las empresas de transporte satisfacen
las grandes necesidades de inventarios almacenando y entregando
productos de manera rutinaria a los clientes en función de sus
necesidades inferiores de inventario. Los camioneros recogen el
inventario y hacen la entrega al cliente para recoger su envío.

28

Ibíd. p. 36.
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Integración de camiones y fletes. Entre empresas de transporte
por camión y ferroviarias para el envío de grandes pedidos a
domicilio entre proveedores y clientes, con facturación simple.



Flete rodante. El fabricante envía la carga completa a mercados
donde hay una alta densidad de clientes. Los productos se venden
en camino y se orienta a los conductores hasta los clientes por
comunicación satelital.



Contenedores y Sistema ferroviarios. Técnicas para aumentar la
velocidad y eliminar la manipulación de productos que deben ser
distribuidos con múltiples formatos.

Por ejemplo, el importador

carga contenedores destinados a clientes específicos en un
remolque de camión en y se descarga en armazones ferroviarios.
Así, puede eliminarse hasta 2 y 3 días de espera. Destinado a
grandes pedidos para los que se emplean múltiples técnicas de
transporte.


Trenes programados. Trenes de alta velocidad que salen
diariamente a hora fija y van desde zonas de alta densidad a
destinos así mismo de alta densidad. El fabricante “compra un
pasaje” para enganchar su vagón, y el cliente recoge el producto al
final del recorrido.



Externalización de servicios. Los proveedores de servicios firman
un contrato para encargarse de la totalidad de las actividades de
una empresa en un área que el proveedor conoce especialmente
bien.

El proveedor de servicios se encarga luego del flujo de

productos relacionados con la actividad externa.

Los servicios

externos se han extendido casi a todas las áreas del negocio y
pueden no emplear distribuidores mayoristas comerciales. Tiene
amplias aplicaciones y aumentan con rapidez.
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Publicidad directa por correo. Las empresas de publicidad
directa por correo están ampliando servicios en conjunción con
servicios de investigación de mercados y de bases de datos, a fin
de comercializar directamente líneas de productos no masivos. El
fabricante se encarga de la logística y el apoyo al producto o los
encarga a servicios externos.



Trueque. La empresa de servicios, por lo general una empresa de
publicidad o de comunicación, firma un acuerdo de trueque o
permuta con un fabricante para intercambiar productos por tiempo
o espacio de publicidad para el producto.

Luego se vuelve a

intercambiar el producto o se redistribuye por otros canales.
Ejemplo: Productos comerciales o de consumo cuya producción se
ha interrumpido o cuya demanda ha caído considerablemente.


Consultores

–

distribuidores

con

alto

valor

añadido.

Diseñadores, ingenieros o consultores para diversas industrias de
servicios que tienen acuerdos con fabricantes de los productos que
utilizan en sus diseños.

Los consultores con frecuencia logran

comisiones o descuentos para comercializar luego el producto, y
suelen llevar inventarios de artículos de lata rotación.


Prescriptores. Similares a los anteriores, aunque estas empresas
diseñan por lo general proyectos de alta complejidad y volumen,
no adquieren propiedad del producto y disponen de una variedad
de proveedores cuyos productos pueden especificar en sus
diseños. La iniciativa comercial se centra tanto en el cliente final
como en el especificador.

La distribución de los productos se

realiza por medio de otros formatos de canal de mercadeo.
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Proveedores de servicios financieros. Permite a los fabricantes
encarar la distribución en nuevos mercados y evaluar los mismos
(con la ayuda del proveedor de servicios financieros). Son canales
con alto nivel de capital y de control de distribución para uno o dos
proveedores29.

2.5 ANALISIS DE PRECIOS
De acuerdo con las cifras del Ministerio de agricultura y desarrollo rural
de Colombia, los volúmenes de producción de leche en los últimos 10
años no crecen en más de medio punto porcentual, para el año 2004
alcanzaron los 6.645 millones de litros, dando origen a las famosísimas
“enlechadas”.

De

continuar

manejándose

estos

volúmenes

y

permaneciendo esta dinámica, para el año 2.010 la producción superaría,
la barrera de los 7.500 millones de litros, escenario que las empresas se
están preparando. En segundo lugar la variación del precio de la leche
cruda tiene que ver con la estacionalidad de la producción primaria,
consecuencia de los periodos de lluvia y sequía, que afectan la
disponibilidad de pastos y por lo tanto la cantidad de leche producida.30
Además como ocurre con la gran mayoría de agroindustrias del país, la
industria láctea y el eslabón primario de la misma cadena se enfrentan a
dos problemáticas que están profundamente relacionadas. La primera,
tiene que ver con la formación y políticas de precios de absorción de la
leche por parte de la industria y la segunda, compete a la calidad que
llega el líquido a las plantas de procesamiento,

la norma 00321

del

Ministerio de Agricultura y Desarrollo Rural, se derogó al finalizar la
primera mitad del año 2005, permitiendo la liberación de precios pagados
al productor de leche. Los agentes del eslabón primario, representados
por la Federación Nacional de Ganaderos (FEDEGAN), por una parte, la
industria aprovecharía su rol de máximo comprador del producto lo que le
29

Ibíd., p.36.

30

Ibíd. p 51.
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permitiría pagar menores precios, siendo típico del mercado oligopolístico
y por otra, conllevaría al desconocimiento de los progresos en la
producción del líquido que han venido adelantando algunos ganaderos,
visto en los mejoramientos de su calidad, en un escenario de
liberalización de precios, la definición de los mismos se gobierna bajo las
fuerzas de la oferta y la demanda en las diferentes regiones, actualmente
se han fijado incentivos económicos para el almacenamiento de leche
para efectos de reducir la estacionalidad de la producción lechera y la
conformación de un grupo de seguimiento de precios en los diferentes
eslabones de la cadena, junto con las bonificaciones y costos de
producción de la leche en las distintas regiones del país. 31
En cuanto al comportamiento de precios para los derivados lácteos son
altamente competitivos en el mercado interno, perceptible por la notable
gama de derivados lácteos de sus portafolios de productos Muy diferente
a lo que ocurre con otras agroindustrias donde el consumidor no posee
mayores libertades de elección, puesto que el bien final que genera cada
una de ellas es relativamente homogéneo. El caso de las empresas de la
industria láctea obedece en el interés que tienen por diferentes
segmentos de la población, brindando y acondicionando sus productos,
en lo posible, a las preferencias y necesidades de éstos. Por ejemplo en
las líneas de los productos que en este trabajo de grado son analizados,
el arequipe y la leche condensada sus tamaños varían desde empaques
de 150 g, aptos para loncheras y consumo personal, hasta tamaños
industriales entre 1 y 25 kg sus presentaciones pueden estar en bolsa,
tarros plásticos, y canecas de polietileno, asimismo diferentes sabores y
texturas dependiendo su uso final.

31

RAMÍREZ, Mario, MARTÍNEZ Héctor. Relaciones de Precios entre los Diferentes Eslabones
de las Cadena Agroproductivas en Colombia. 2004 Documento de Trabajo N° 50. Observatorio
Agrocadenas.
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El mercado colombiano de productos lácteos en su conjunto es
moderadamente concentrado ya que para el año 2003, las cuatro
primeras empresas conglomeraron el 62,5% del total de ventas
registradas por la industria, siendo cerca de los 3,5 billones de pesos. No
obstante,

en

algunos

segmentos

particulares

del

mercado,

la

concentración se hace mayor. Así por ejemplo, en ventas de arequipe en
vaso por 300 ml, las empresas Alpina y Colanta cubren el 78% de las
cantidades vendidas, como lo considera un sondeo hecho por la
Federación Colombiana de Cooperativas de Productores de Leche
FEDECOLECHE. 32
2.5.1 Precios de leche. A continuación

la Tabla 28 presenta las

variaciones en el precio de la leche cruda en pesos entre los años
1997 – 2007, para el Departamento de Cundinamarca.33
Tabla 28. Precio por litro de leche cruda en pesos.

CUNDINAMARCA

32.
33.

Precio litro de leche cruda en
pesos ($)

1997

587

1998

500

1999

550

2000

600

2001

650

2002

700

2003

650

2004

700

2005

650

2006

720

2007

750

Confecamaras, Supersolidaria y Supersociedades. Cálculos Agrocadenas.
Op. Cit p 70
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Fuente:

Federación

nacional

de

ganaderos

(FEDEGAN),

Análisis

comportamiento sector agrolechero, 2007

2.5.2 Precios de los derivados lácteos.

La Tabla 29, presenta los

precios por kg en pesos para el arequipe la leche condensada de acuerdo
al análisis de precios de la Corporación Colombia Internacional, en el
periodo comprendido entre los años 2001 al 2007.
Tabla 29. Precios para arequipe y leche condensada en pesos por kg.

AÑO
2001
2002
2003
2004
2005
2006
2007

AREQUIPE
$ kg (Antes de IVA)

LECHE
CONDENSADA
$ kg

3405,40

3405,40

3526,30

3526,30

3695,49

3695,49

3849,47

3849,47

4052,08

4052,08

4177,40

4177,40

4397,26

Fuente: Corporación Colombia internacional C.C.I.
productos procesados 2007.
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4397,26

Análisis de precios

3. ANALISÍS TECNICO DE LA PROPUESTA
Este capitulo presenta la propuesta de la distribución de planta técnica, la
cual implica la ordenación física de todas las áreas de producción, así
como la organización de las áreas administrativas y de servicios,
integrándolas de tal manera que todos los elementos sean funcionales,
permitiendo una mejor productividad, seguridad y aprovechamiento del
espacio físico, los cuales se transforman en beneficios económicos para
la Empresa.
En cuanto a la distribución de planta se determinan los aspectos
generales de la misma, de acuerdo a las capacidades de producción, a
las instalaciones actuales, a los equipos y herramientas requeridas, a las
áreas de producción y administrativas, para llevar a cabo su
implementación en el futuro.
Distribuir de la mejor manera conlleva a comprender los elementos de
proceso de producción, estableciendo claramente las relaciones de
movimiento y organización de los hombres, las máquinas y los materiales,
logrando formar un concepto que permita dar soluciones a aquellos

81

elementos que no se encuentren acorde con la planeación en la
distribución.34
3.1 CAPACIDAD DE PRODUCCION
La determinación de la capacidad de producción para la planta de la
Empresa HATO VILLA ROSA, se realizó con base en la producción actual
de leche cruda, que será utilizada como materia prima y relacionando con
las cifras del análisis de mercado que se realizó en el capitulo anterior, a
partir de estos datos se cuenta con los elementos necesarios para tomar
decisiones en el momento de efectuar la propuesta del aspecto técnico
para la el diseño de planta en la Empresa HATO VILLA ROSA.
Con el fin que la Empresa planee su crecimiento con la implementación
de procesos de manufactura y comercialización de derivados lácteos tales
como arequipe y leche condensada, en el mercado institucional se debe
planear una capacidad de producción acorde con la demanda regional de
los productos, para lograr primero una participación en el mercado que
justifique la inversión realizada y que siempre este preparada para
abarcar todo el segmento del mercado que le pertenece, contando con los
recursos administrativos y de producción necesarios.

3.1.1 Producción histórica de la empresa. La Tabla 30, presenta los
datos recopilados directamente por parte del área de producción desde
1998 hasta 2007, con el respectivo índice de crecimiento que ha tenido la
empresa durante este periodo. El grafico 16, presenta la producción
histórica de litros de leche anuales en la Empresa el cual muestra un
comportamiento ascendente y estable desde el año 1998.

34

NIEBEL, Benjamín. Ingeniería industrial, métodos estándares diseño del trabajo. 2002. p 182185
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Tabla 30. Producción de leche Empresa HATO VILLA ROSA.
Producción
Producción
Litros leche/
Litros leche/
año
mes
1.998
216.000
18.000
1.999
226.800
18.900
2.000
242.676
20.223
2.001
252.383
21.032
2.002
277.560
23.130
2.003
291.240
24.270
2.004
306.000
25.500
2.005
313.200
26.100
2.006
324.000
27.000
2.007
342.000
28.500
Fuente: Empresa HATO VILLA ROSA

Producción
Litros leche/
día
600
630
674
701
771
809
850
870
900
950

AÑO

Índice de
crecimiento
*******
5%
7%
4%
10%
5%
5%
2%
3%
6%

Gráfico 16. Producción de leche cruda Empresa HATO VILLA ROSA

PRODUCCION DE LECHE CRUDA
CANTIDAD EN LITROS DE
LECHE

400.000
350.000
300.000
250.000

y = 14191x + 201134
R2 = 0,991

200.000
150.000
100.000
50.000
0
0

2

4

6

8

10

12

AÑOS

−

Proyección de producción de leche.

A partir del grafico 16, se

obtiene la siguiente ecuación para realizar la proyección de la producción
de leche presentada en el grafico 17.

y = mx +b
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Donde:

m = 14191

b = 201134

x = años de proyección

R2 = 0.9 91 (Factor de correlación)
Gráfico 17. Proyección producción de leche cruda Empresa HATO VILLA
ROSA

CANTIDAD EN LITREO DE
LECHE

PROYECCION PRODUCCION DE LECHE
420.000
410.000
400.000
390.000
380.000
370.000
360.000
350.000
340.000
330.000
320.000

1

2

3

4

5

AÑOS

3.1.2 Capacidad de producción arequipe.

La determinación de la

capacidad para producir arequipe se realizó basada en los datos de
producción de leche, utilizando el 60% para elaborar este producto,
teniendo en cuenta los rendimientos mediante balances de materia y
energía. La Tabla 31 presenta datos estimados de producción día – mes
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– año con una proyección a cinco años, y el crecimiento anual basado en
el comportamiento que ha tenido la empresa durante los últimos diez
años.
Tabla 31. Capacidad de producción de arequipe.
AÑO

Kg día

Kg mes

Kg año

2009
2010
2011
2012
2013

324,0
340,2
364,0
385,9
412,9

3.888,0
4.082,4
4.368,2
4.630,3
4.954,4

46.656,0
48.988,8
52.418,0
55.563,1
59.452,5

CRECIMIENTO
ANUAL
*****
5%
7%
6%
7%

3.1.3 Capacidad de producción leche condensada.

Para la

determinación de la cantidad producida en día – mes – año se realizó el
mismo análisis que en la Tabla 32, con un porcentaje de elaboración de
este producto del 40% frente a la producción de leche y teniendo en
cuenta el rendimiento para elaboración de leche Condensada entre 45 –
50% y el mismo crecimiento anual.
Tabla 32. Capacidad de producción leche condensada.
AÑO

kg día

kg mes

kg año

2009
2010
2011
2012
2013

405,0
425,3
455,0
482,3
516,1

3.240,0
3.402,0
3.640,1
3.858,5
4.128,6

38.880,0
40.824,0
43.681,7
46.302,6
49.543,8

CRECIMIENTO
ANUAL
*****
5%
7%
6%
7%

En cuanto a la participación en el mercado para estos derivados lácteos,
la proyección de la demanda regional de arequipe realizada en la Tabla
26 del capitulo anterior muestra que para el año 2009 la demanda
insatisfecha será de 583.274 kg, con la producción de la Empresa HATO
VILLA ROSA cubrirá un 8% de la necesidad total. En el caso de la leche
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condensada tiene una diferencia entre demanda – oferta de 502.577 kg, y
cubrirá un 7% de esta diferencia, teniendo en cuenta la tendencia del
índice de crecimiento que presenta la Empresa en la Tabla 31.
3.2 NUEVA ORGANIZACIÓN DE LA EMPRESA
Una vez realizada la propuesta técnica descrita a lo largo de este capitulo
se propone una organización empresarial mas compleja, como se puede
apreciar en la figura 7. Donde se puede cumplir de forma eficaz con las
actividades para cada área, ya que actualmente es un tipo de
organización muy sencilla, la cual al ampliar e implementar las líneas de
proceso, será insuficiente en cuanto al cumplimiento de las labores
programadas por área.
Figura 7. Organigrama propuesto para la Empresa HATO VILLA
ROSA
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3.3 PROCESO DE PRODUCCION
Los proceso de producción de arequipe y leche condensada tienen
operaciones comunes,

los dos inician con la recepción de la leche,

después de esta operación se realizan las pruebas de plataforma
descritas en el capitulo uno numeral 1.3, luego se neutraliza la leche, se
pesan los aditivos, se mezclan y posteriormente se realiza la
concentración, como se describe en el capitulo 1 numeral 1.5, en este
punto los procesos difieren en cuanto al tiempo de concentración y los
°Brix obtenidos, para el arequipe el tiempo de concentración total es de
120 minutos y con 68°Brix finales, para la leche condensada el tiempo de
concentración es de 90 minutos y 63°Brix. Luego, se vuelven a unir las
operaciones comunes en el alistamiento de empaques, enfriamiento y
envasado.

La figura 8 muestra el diagrama de operaciones para la elaboración del
arequipe, donde el 53% del proceso corresponde a operaciones, el 32%
a operación control y el 16% control.

La figura 9 corresponde al diagrama de operaciones para la elaboración
de leche condensada en el cual el 59% son operaciones, el 25% son
operaciones control y el 16% control.

Los diagramas de recorrido se pueden observar en los anexos 10 y 11.
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Figura 8. Diagrama de operaciones para la elaboración de arequipe
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Figura 9. Diagrama de operaciones para la elaboración de leche
condensada.
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3.3.1 Cronograma de producción. El cronograma de producción, se
determino, mediante el análisis de varios factores, ya que la empresa
cuenta con producción de leche diaria, implementando los nuevos
procesos productivos y con el fin de seguir comercializando la leche
cruda, se propone destinar tres días para la elaboración de arequipe, dos
para leche condensada y los dos restantes, la comercialización de leche
cruda35.
Tabla 33. Cronograma de producción de arequipe y leche condensada.
SEMANA
L
X

AREQUIPE
LECHE CONDENSADA

M
X

M
X

J

V

X

X

COMERCIALIZACION LECHE CRUDA

S

D

X

X

3.4 DIMENSIONAMIENTO DE EQUIPOS
Según Prieto, “al reconocer los materiales que interviene en un proceso,
es de gran ayuda definir con anterioridad las cantidades que se manipulan
en todas las actividades del mismo. Como consecuencia, se puede revisa
el aprovechamiento y rendimiento de los materiales en el producto final,
pues la mayoría de procesos industriales, no todos los materiales que
ingresan a las maquinarias hacen parte del producto final”.36
El balance de materia del arequipe y leche condensada, permite conocer
la cantidad de materias primas que se requiere para obtener el producto
final, considerando que la masa que entra es igual a la masa evaporada
más el producto final.

35
36

Este cronograma se sugiere según las políticas de la Empresa HATO VILLA ROSA
PRIETO Lena, Manual de procesos industriales Vol. II. 2004. p18.
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3.4.1 Balance de materia arequipe.

A continuación se presenta el

balance de materia para el arequipe con sus materias primas requeridas
para su elaboración según el proceso propuesto anteriormente. Donde se
parte de una formulación de 100% de leche, 18% de azúcar y 0,18% de
bicarbonato de sodio; la figura 10 se muestra la representación grafica de
este proceso con las cantidades de materiales definidos en el balance de
materia.
Figura 10. Balance de materia elaboración de arequipe

LECHE EVAPORADA 605.08kg
64%
D

LECHE
800 L
100%
A

MARMITA

AZUCAR 144Kg
18%

B

AREQUIPE
340.36kg
E

BICARB. SODIO 1.44kg
0.18%
C

−

Balance de materia para el proceso: A+B+C = D+E

−

Balance de materia para azúcar: XB = XD + XE

800 L
*18% = 144 Ldeazúcar
100%

144 L *1000 = 144000 gdeAzúcar = 144 KgdeAzúcar
−

Balance de materia para bicarbonato de sodio: Xc = XD + XE

800 L
* 0.18% = 1.44 LdeBicarbonatodeSodio
100%
1.44 L *1000 = 1440 gdeBicarbonatodeSodio = 1.44kgdeBicarbonatodeSodio
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−

Balance de materia Total Mezcla A+B+C = D+E

M T = 800 Kgdeleche + 144 Kgdeazucar + 1.44 KgdeBicarbonatodeSodio
M T = 945.44 KgdeMezcla
3.4.2 Balance de materia de leche condensada.

Para el cálculo de

elaboración de leche condensada se toma nuevamente el 100% de leche,
el 17% de azúcar y 0.05 de Citrato de sodio. La figura 11 muestra las
cantidades por cada componente para la obtención del producto final.
Figura 11. Balance de materia para la leche condensada.

LECHE EVAPORADA 515.02 Kg
55%

D

LECHE
800 L
100%

MARMITA

LECHE COND
421.38 Kg
E

A
AZUCAR 136 kg
17%

CITRATO DE. SODIO 0.4 Kg
0.05%

B

C

−

Balance de materia para el proceso: A+B+C = D+E

−

Balance de materia para azúcar: XB = XD + XE

800L* 17% = 136 L de azúcar
100%
136L*1000 = 136000 g de azúcar = 136 Kg. Azúcar
−

Balance de materia para bicarbonato de sodio: Xc = XD + XE

800L* 0.05% = 0.4 L de citrato de sodio
100%
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3.4.3 Equipos para los dos procesos. Una vez definidas las cantidades
de materiales según los balances de materia, se procede a dimensionar
los equipos.

−

Tanque de almacenamiento. Inicialmente se determina la capacidad
del tanque de 3 m3, multiplicado por la densidad de la leche a 15°C, a
partir del volumen de la leche se calcula el volumen del cilindro del
tanque, se dimensiona el agitador se relaciona con el diseño del
tanque y se calcula la potencia requerida.

Capacidad del tanque = 3m3
Densidad de la leche = 1032 kg/m3
m = ρ *v
m = 1032 Kg / m 3 * 3m 3
m = 3096 Kg

Factor de sobre dimensionamiento = 25%

m = Kgdeleche + FactordeSobre dim ensionamiento
m = 3096 Kg + 774 Kg
m = 3870 KgdeLeche
•

Volumen de la leche

v=

m

v=

3870 Kg
1032 Kg / m 3

ρ

v = 3.75m 3

•

Volumen para un Cilindro

V = π *r2
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Relación de diseño
L = 1.44D

3.75m 3 = π * ( D / 2) 2 *1.44 D
D = 1.491m
r = 0.745m
L = 1.44D
L = 1.44*(1.491m)
L = 2.147m

•

Dimensionamiento del agitador. Para los tanques de almacenamiento
de leche es recomendable el uso de un agitador de hélice de tres
aspas.

Relación de diseño.
Cálculo del agitador.
Dt / Di = 3
Donde:
Dt = diámetro del tanque = 1.491m
Di = diámetro del agitador = 1.491m/3 = 0.497
Peso de hélice = 2 D
Peso de Hélice = 0.994

•

Potencia requerida por el agitador.

N = 50 rpm
N = 0.833 rps
L = 0.3065m

ρ = 1034 Kg / m 3 ⇒ a (4º C )
μ = 3.580 *10 −3 Kg / m * s
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Nre =

N * ( Di ) 2 * ρ

μ

0.833 * (0.491) 2 *1034 Kg / m 3
3.580 *10 −3 Kg / m * s
Nre = 58002.33
Nre =

Como Nre > 10000, entonces la potencia es:

P = Kt * ρ * N 3 * ( Di ) 5 / g c

−

Kt = 1 (hélice de paso igual a 2 o 3 palas)
1 * 1034 Kg / m 3 (0.833rps ) 3 * (0.497 m) 5
9.8 Kg * m / kgf * s 2
P = 1.849 Kgf * m / s
P=

1CV = 75 Kgf * m / s
P = 0.0246V
−

Marmita (1000 litros de capacidad). Para este dimensionamiento se
debe tener en cuenta la cantidad de leche que se pasteuriza por día,
se halla el calor de calentamiento multiplicando la masa de leche por
su capacidad calorífica y por la temperatura mayor de pasteurización
menos la temperatura de recepción de la leche. Se realiza el cálculo
del calor de evaporación, el volumen del vapor y el volumen de la
leche a pasteurizar para hallar las dimensiones de la marmita.

•

Calculo del Calor

Cantidad de kilogramos de leche a Pasteurizar = 1000 kg
Factor de sobredimensionamiento = 25%

m = KgdelecheaPasteurizar + FactordeSobre dim ensionamiento
m = 1000 Kg + 250 Kg
m = 1250 KgdeLeche
•

Calor de Calentamiento

Q = m * Cp * (T2 − T1 )
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Donde:
m = Masa de Leche a Pasteurizar
Cp = Capacidad Calorífica (3.88Kj/KgºC)
T1 = 4ºC
T2 = 85ºC

Q = 1250 Kg * 3.88

Kj
* (85 − 4)º C
Kg º C

Q = 393862.5Kj
El tiempo de pasteurización es de 5 minutos = 0.083 horas

Q=

393862.5 Kj
0.083horas

Q = 4745331.325
•

Kj
h

Cálculo del calor de evaporación

mv = masa de vapor
Xv = Calor de evaporación
Q = mv * Xv
Características del vapor de agua
Temperatura = 100ºC
Presión = 14.7 psi
Xv = 2257 Kj / Kg
mv = Q / Xv
4745331,325 Kj / h
mv =
2253Kj / Kg
mv = 2106,2278 Kg / h
t (variable de diseño) = 0.0833 horas

mv = 2106,2278 Kg / h * 0.0833h
mv = 175.44 Kg
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•

Volumen de vapor.

Vv = mv * volumen especifico
Vv = 2106,2278 Kg / h * 1,682 m3 / Kg
Vv = 3542,6751 m3 / h

•

Volumen de leche a pasteurizar.

Vl = m / ρ

ρ = 1032 Kg / m 3
m = 1250 Kg
1250 Kg
Vl =
1032 Kg / m 3
Vl = 1.21m 3

•

Cálculo de las dimensiones de la marmita.

Volumen = volumen semiesfera + volumen del cilindro
Vmarmita = 2 / 3π * r 3 + r 2 * L
L(vatiabledediseño) = r / 2
Vmarmita = r 2 * (2 / 3π * r + L)
Vmarmita = r 2 * (2 / 3π * r + r / 2)
Vmarmita = r 2 * (7 / 6π * r )
Vmarmita = 7 / 6π * r 3
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r3 =

[

6 * Vmarmita
7π

r = 6 * (1.21m 3 ) / 7π
r = 0.6911m
D = 1.3822m
L = r/2
L = 0.6911m / 2
L = 0.34556m
•

]

−3

Espesor de la camisa.

Espesor de la camisa = r / 4
Espesor de la camisa = 0.6911m / 4
Espesor de la camisa =0.176m

•

Volumen total de la marmita con camisa.

VT = 2 / 3 * π * r 3
Donde:
r = r sin chaqueta + r con chaqueta
r = 0.69m + 0.173m

r = 0.863m

VT = 2 / 3 * π * (0.863m) 3
VT = 1.346m 3

•

Cálculo del agitador.

Para la agitación se utilizará un agitador de hélice de tres palas.
Dt / Di = 3
Donde:
Dt = 1.38m
Di = 0.46m
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−

Potencia requerida por el agitador.

N = 85 rpm
N = 1.4166 rps
L = 0.3065m

ρ = 1034 Kg / m 3 ⇒ a (4º C )
μ = 3.580 *10 −3 Kg / m * s
N * ( Di ) 2 * ρ
Nre =
μ
1.4166(0.46) 2 * 1034 Kg / m 3
Nre =
3.580 *10 −3 Kg / m * s
Nre = 86539.9079
Como Nre > 10000, entonces la potencia es:

P = Kt * ρ * N 3 * ( Di ) 5 / g c
Kt = 1 (hélice de paso igual a 2 o 3 palas)
1 * 1034 Kg / m 3 (1.416rps ) 3 * (0.46m) 5
P=
9.8 Kg * m / kgf * s 2
P = 6.1698 Kgf * m / s
1CV = 75 Kgf * m / s
P = 0.082CV
−

Caldera. Este dimensionamiento permite hallar la masa de vapor que
tiene que generar la caldera, la potencia a la cual debe operar y el
volumen de combustible que se usa en la operación. Para hallar este
dimensionamiento se utilizó la mayor masa de leche a procesar y la
temperatura más alta.

Q1 = mleche * Cp leche * ΔTleche
Q1 = 374.92 Kg − 3.885Kj / Kg º C * (92 − 4)º C
Q1 = 128177.649 Kj
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Q2 = mevaporada * λvaporización ( 92 ºC )
mevaporada = 75L * 0.9583Kg / L
mevaporada = 158.419lb

λevaporada = 979 Btu / lb
Q2 = 158.419lb * 979 Btu / lb
Q2 = 155092.310 Btu
Q2 = 163622.387 Kj
QTOTAL = Q1 + Q2
QTOTAL = 163622.387 kJ + 128177.649kJ
QTOTAL = 291800.036kJ
QTOTAL = mvaporsaturado * λvaporización (100 psi )
291800.036 Kj = mvaporsaturado * 883.943Btu / lb *1.055 *10 3
mvaporsaturado = 141.970 Kg
QTOTAL = Vcombustible * Cp combustible ( gasnatural )
291800.036 Kj = Vcombustible *1050 Btu / ft 3 *1.055 *10 3
Vcombustible = 263.416 ft 3
mcombustible = Vcombustible * ρ combustible ( gasnatural )
mcombustible = 263.416 ft 3 * 0.685lb / ft 3
mcombustible = 180.43lb
•

Potencia de la caldera.

1HP =

180.43lb / h
34.5

Potencia de la caldera = 5.23HP.

3.5 METODO DE DISTRIBUCION
Una vez se ha analizado el proceso productivo y la maquinaria necesaria
para el diseño de planta de la Empresa HATO VILLA ROSA, se debe
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realizar el dimensionamiento de la misma. Para obtener la distribución en
planta más favorable se debe tener en cuenta varios principios, como:
La integración adecuada de los diferentes elementos: personal,

−

maquinaria, materiales, etc.
−

La distancia recorrida por los materiales debe ser mínima.

−

La circulación de personas y materiales debe evitar los cruces e
interferencias.

−

Utilización efectiva de todo el espacio; máximo aprovechamiento del
espacio cúbico.

−

Satisfacción y seguridad de los trabajadores.

−

Flexibilidad de ordenación para permitir modificaciones y reajustes en
la planta.37

El método de distribución de planta a emplear será el denominado método
de

distribución por relaciones. Este permite establecer las relaciones

existentes entre las zonas de producción que supone el tipo de
distribución de planta por proceso y así poder darles una posición dentro
del área de producción que permita una interacción armónica entre todas
ellas.
Para realizar este método primero se debe identificar los departamentos y
las actividades para la producción de arequipe y de leche condensada,
luego se realiza una tabla relacional que es un cuadro organizado en
diagonal en el que aparecen las relaciones entre cada actividad y todas
las demás actividades, (anexo 4), luego de establecer la tabla se
determinan las superficies para cada espacio y por ultimo se realizan los
bocetos para la distribución en planta.

37

MUTHER, Richard. Ubicación en planta. Editorial McGraw Hill. NY. USA. 1965.

102

3.5.1 Identificación de departamentos y actividades. Departamentos y
las actividades realizadas en ellos.
−

OFICINAS.
• Gerencia.

• Finanzas.
• Contaduría.
• Producción.
• Recepción de visitantes.
• Sala de juntas.
-

AREAS PARA EL PERSONAL

• Baños.
• Vestuarios.
• Cafetería.
-

LABORATORIO

• Análisis, mediciones y control.
-

BODEGA DE MATERIAS PRIMAS

• Almacenamiento de sacos de azúcar, aditivos.
-

BODEGA DE EMPAQUES

• Almacenamiento de canecas de 25 litros, galones de 5 kg
con sus respectivas tapas.
-

PLANTA DE PRODUCCION

• Zonas de carga y descarga
• Concentración de la mezcla.
• Homogenización de la mezcla.
• Envasado.
-

CUARTO DE CALDERA
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-

BODEGA DE EQUIPOS E IMPLEMENTOS DE LIMPIEZA

• Almacenamiento de herramientas diversas.
-

TANQUE DE ALMACENAMIENTO

-

BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO
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3.5.2. Matriz de relaciones para distribuir las áreas en planta. Es un
cuadro organizado en diagonal en el que aparecen las relaciones entre
cada actividad y todas las demás actividades.

Permite integrar los

servicios anexos a los servicios productivos y operacionales y, además,
permite prever la disposición de los servicios y de las oficinas en los que
no hay recorrido de productos.

Cada casilla tiene dos elementos: la letra de la parte superior indica la
valoración de las proximidades (la importancia de la relación), y el número
de la parte inferior justifica la valoración de las proximidades (el motivo de
dicha importancia). De esta forma, para cada relación se asigna un valor
y unos motivos que lo justifican, como se puede ver en el anexo 4. A
partir de la tabla relacional se realiza el diagrama nodal, que va a
establecer la disposición relativa de los departamentos.
Se dispone en primer lugar el departamento que tenga más relaciones A
(en caso de empate se ponen ambos) en la posición central. Una vez
dispuesto el primer departamento, se colocan a su alrededor el resto de
los departamentos dependiendo del tipo de relación que tengan unos con
otros. Se empezará siempre por las relaciones tipo A existentes entre los
diferentes departamentos ya colocados. En caso de no existir ya más
relaciones tipo A se pasaría a las de tipo E, I, O, U y X.
Los departamentos se representan con cuadrados, y las relaciones entre
ellos se representan con líneas. Dentro del cuadrado vendrá el número
del departamento. Como se puede ver en el anexo 4.

3.6 ANALISIS DE FACTORES PARA LA DISTRIBUCION DE PLANTA
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A continuación se presentan los análisis de los factores que afectan la
propuesta de la distribución de planta de la producción del arequipe y de
la leche condensada.
−

Factor cambio. Para una correcta distribución en planta debe tener
la característica de versatilidad y flexibilidad, de tal forma que pueda
absorber rápidamente los cambios que impone el mercado, la
tecnología y la competencia. Por esta razón dependiendo del
comportamiento del mercado, nuevos procesos y cantidad de
productos a fabricar, El diseño de planta para la Empresa Hato Villa
Rosa debe estar en capacidad de asimilar cambios que permitan
ampliaciones sin mayores traumas en la Empresa. Las condiciones de
trabajo siempre estarán cambiando y esos cambios afectarán a la
distribución en mayor o menor grado. El cambio es una parte básica de
todo concepto de mejora y su frecuencia y rapidez se va haciendo
cada día mayor. Los cambios envuelven modificaciones en los
elementos básicos de la producción como hombres, materiales y
maquinaria, en las actividades auxiliares y en condiciones externas y
uno de los cambios más serios es el de la demanda del producto,
puesto que requiere un reajuste de la producción y por lo tanto, de un
modo indudable, de la distribución38.

−

Factor material.

Intervienen los diferentes resultados a partir de las

materias primas, y a lo largo del proceso de producción, encontrando
cuales son las cantidades producidas y características del material, en
este factor encontramos que para tener un material en proceso
adecuado necesita de controles los cuales solo son tomados en
algunos procesos al igual que cualquier materia prima que se involucre
en el proceso debe ser debidamente revisada e inspeccionada y que
cumpla con la calidad establecida para garantizar así el material en
proceso.

38

Ibíd. p. 28
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−

Factor maquinaria. Encontramos la descripción de cada maquinaria
y equipo. En cada una de ellas se detalla la capacidad, suministro
eléctrico al igual que las dimensiones del equipo, operarios y genera
algún tipo de contaminación. En este factor es indispensable tener en
cuenta los dispositivos requeridos por la maquinaria al igual que los
montajes en la parte eléctrica requeridos por cada equipo o maquinaria
los cuales en su mayoría son trifásicos y de igual manera las
dimensiones de cada uno de estos equipos determinando el espacio
utilizado en cada área con sus operarios respectivamente.

-

Factor hombre. Se muestra la cantidad de personas involucradas en
el proceso en cada área, la cantidad de personas que operan una a
una en cada puesto de trabajo, analizando si su posición en la
actividad es fija o variable.

Consideraciones que afectan el factor

hombre:

•

Condiciones de trabajo y seguridad.

•

Ergonomía.

•

Necesidades de mano de obra.

•

Puestos de trabajo.

•

Pago.

•

Consideraciones psicológicas o personales.

•

Organización o supervisión.

Como factor de producción, el hombre es mucho más flexible que
cualquier material o maquinaria. Se le puede trasladar, se puede dividir o
repartir su trabajo, entrenarle para nuevas operaciones y, generalmente,
encajarle en cualquier distribución que sea apropiada para las
operaciones

deseadas.

El

trabajador

debe

ser

tenido

tan

en

consideración, como la fría economía de la reducción de costos39
39

SARACHE CASTRO, William. Localización y distribución de instalaciones. Colombia.
Editorial impresores S.A. 1998.
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−

Factor movimiento.

Se encuentra todo lo relacionado con los

recorridos de material, si intervienen espera o demora. Y lo que
interviene para su movilización, la maquinaria y la capacidad de cada
una de ellas. Elementos que intervienen en este factor:

•

Patrón de circulación de flujo o ruta.

•

Reducción del manejo innecesario y antieconómico.

•

Manejo combinado.

•

Guía para la distribución de pasillos.

•

Espacio para el movimiento.

El movimiento de uno, al menos, de los tres elementos básicos de la
producción (material, hombres y maquinaria) es esencial. Generalmente
se trata del material (materia prima, material en proceso o productos
acabados). Muchos ingenieros creen que el material que se maneje
menos, es el mejor manejado. Este es un concepto equivocado por no
decir falso. Fundamentalmente, el movimiento de material es una ayuda
efectiva para conseguir rebajar los costos de producción, así como un
más alto nivel de vida.

El movimiento de material permite que los

trabajadores se especialicen, y que las operaciones se puedan dividir o
fraccionar40.
-

Factor espera. Intervienen todas las demoras en cada uno de los
procesos de producción que se dan consecuentes a cada operación
Dado que los productos en espera de acuerdo con los modelos de
costos, generan aumento en los mismos, el ingeniero de distribución
debe justificar el diseño y ubicación de puntos de espera (bodegas,
almacenes, espera de productos en proceso) sobre la base de las
siguientes situaciones: que el punto de espera se genere por la misma

40

MORENO CORTES, Carlos Andrés. Universidad de la Salle. Facultad de administración de
empresas. Colombia. 2003. en: www.monografias.com/trabajos13/displa/displa.
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naturaleza del proceso, o por un servicio al proceso, de tal forma que
permita amortiguar las variaciones de tiempo y acople las diferentes
fases del proceso fabril y que este punto represente el ahorro o
economía a la compañía.41
Consideraciones que pueden afectar el factor espera:

•

Situación de los puntos de almacenaje o espera.

•

Espacio para cada punto de espera.

•

El material puede esperar en un área determinada, dispuesta aparte y
destinada a contener los materiales en espera; esto se llama
almacenamiento.

•

Los materiales también pueden esperar en la misma área de
producción, aguardando ser trasladados a la operación siguiente; a
esto se le llama demora o espera.

− Factor servicio. En este factor intervienen los aspectos de
iluminación, ventilación y seguridad industrial, las instalaciones para el
personal y todo lo que intervienen en cada uno de los procesos.
Generalmente algunos empresarios piensan que no es importante la
asignación de espacio a labores que se constituyen como no
productivas, ya que se considera un gasto innecesario. Sin embargo
un buen modelo de distribución debe contemplar aspectos como la
instalación de servicios al personal, como parqueaderos, zona de
descanso, baños y duchas, vestieres, oficinas; así como, las áreas de
servicio a la maquinaria y al producto para determinar el área de
equipos especiales, el área de mantenimiento, los laboratorios de
control de calidad, entre otros; que aunque son actividades que no
generan valor agregado a la producción, si son necesarias para el
normal desarrollo de los procesos y el funcionamiento adecuado de

41

Ibíd. p. 101
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toda la Compañía.42 Los servicios de una planta son las actividades,
elementos y personal que sirven y auxilian a la producción. Los
servicios mantienen y conservan en actividad a los trabajadores,
materiales y maquinaria. 43. Ver anexo 12.
−

Factor edificio. Debe constituir un espacio útil en donde se localicen
las áreas de producción y las áreas administrativas. este factor evalúa
las propiedades de la estructura, capacidad, estabilidad etc.

Algunas

industrias pueden operar en casi cualquier edificio industrial que tenga
el número usual de paredes, techos, pisos y líneas de utilización. Unas
pocas funcionan realmente sin ningún edificio. Otras, en cambio,
requieren estructuras industriales expresamente diseñadas para
albergar sus operaciones específicas. 44
Los elementos o particularidades del factor edificio son:

•

Edificio especial o de uso general. Lo primero que debe decidir el
ingeniero distribuidor es si desea un edificio "Hecho a medida" o
"Fabricado en serie".45

•

Edificio de uno o varios pisos. Las plantas que requieran más de un
piso, como es natural, deberán adoptar el sistema de pisos superiores
con el fin de utilizar de un modo económico el terreno.46

•

Forma del edificio. Las operaciones peligrosas, sucias, ruidosas o
productoras de vibración deberán separarse en edificio aparte. Las
áreas que no toman parte directa en el flujo de producción, como

42

Ibíd. p. 101.
Ibíd. p. 102
44
KONZ, Stephan. Diseño de instalaciones industriales. Editorial limusa. México. p.110 1995.
45
Ibíd. p.101
46
Ibíd. p. 97
43
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administración, también pueden ser construidos aparte del edificio de
producción.47

•

Sótanos o altillos. Cuando en una planta se desean tener o ya existen
sótanos, se debe comprobar que éstos posean altura suficiente, buena
ventilación,

cimientos

sólidos,

amplia

iluminación,

paredes

impermeables y suelos libres de filtraciones o inundaciones de agua.

•

Ventanas. Las ventanas permiten que el interior del edificio esté sujeto
a los cambios de temperatura del exterior. Existen ciertas condiciones
que ayudan a decidir el uso o no de ventanas en un edificio, como por
ejemplo, hay que determinar si las máquinas, el personal, el material o
el trabajo se ven afectados por los cambios de temperatura, humedad,
luz, suciedad o ruidos externos.

•

Pisos. El nivel y la resistencia de los suelos son factores importantes
en cuanto a la distribución. Los suelos deseables deben presentar
ciertas características, tales como que sean lo suficientemente fuertes
para soportar el equipo y la maquinaria, que no sea resbaladizo, fácil
de limpiar y de reemplazar, entre otras características.

•

Cubiertas y techos. Las características de la cubierta o techo que
afectarán a una distribución dada son: excedente en altura para
máquinas de producción, equipos de proceso y de manejo,
respiradores, distribución eléctrica y sistemas de ventilación y
calefacción, resistencia para soportar desde arriba o desde abajo
maquinaria y diversos equipos y deben poseer una buena conducción
del calor para las pérdidas de calor en tiempos fríos y para los efectos
sobre el personal en tiempos de excesivo calor.

47

Ibíd. p. 38
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•

Paredes y columnas. Hoy en día debido a los avances de las
ingenierías, son las columnas las que soportan las cargas y las
paredes no son necesarias más que como un medio de mantener el
interior del edificio a salvo de los elementos del medio exterior. Todo
esto es de gran utilidad para la producción, por cuanto significa
grandes áreas sin obstrucción.

•

Elementos o particularidades de la localización. Existen elementos
que impiden la expansión de los edificios y que pueden limitar la
distribución o que deben ser alterados. Ejemplos de estos casos son
las líneas de ferrocarril, canales, edificios circundantes y carreteras
adyacentes a la construcción de la planta. Los edificios están limitados
por varios elementos, pero a su vez los edificios también limitan la
Distribución.48 El tamaño de los almacenes o depósitos debe estar en
proporción a los volúmenes de insumos y de productos terminados
manejados por el establecimiento, disponiendo además de espacios
libres para la, circulación del personal, el traslado de materiales o
productos y para realizar la limpieza y el mantenimiento de las áreas
respectivas.

3.7 PROPUESTA DE DISEÑO DE PLANTA
Dentro de la planta se pueden diferenciar once departamentos, el área
propuesta para el diseño quedaría así:
−

Oficinas. Las oficinas se dimensionaron teniendo en cuenta los 5

despachos que se instalarán para:

•

Gerencia general – sala de juntas.

•

Área Financiera

•

Área administrativa

48

Ibíd. p. 101
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•

Contaduría

•

Secretaria y recepción.

•

Baños

La Tabla 34, resume las áreas dispuestas por cada oficina, el total para
cada una y el porcentaje ocupado en la distribución el anexo numero 8
muestra el plano para estas áreas.
Tabla 34. Áreas totales para las oficinas.
Área en m2

Porcentaje ocupado

Gerencia general – sala de juntas.

38.27

35.32

Área Financiera

18.29

16.88

Área administrativa

18.19

16.79

Contaduría

14.04

12.96

Secretaria y recepción

8.46

7.81

Baños

11.092

10.24

TOTAL

108.342

100

OFICINA

−

Áreas para el personal.

Para conseguir un buen ambiente de

trabajo es importante diseñar adecuadamente los aseos y locales para el
personal, tanto desde el punto de vista funcional como estético, de
acuerdo a lo establecido en el factor hombre y el factor servicio descritos
en el numeral 3.6 la Tabla 35, presenta la división en m2, para cada área
Tabla 35. Locales destinados para el personal.

Área

Área en m2

Vestier de hombres

2.71

Vestier de mujeres

2.71
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Porcentaje ocupado
7.91
7.91

Cafetería

23.81

Baño hombres

1.44

Baño de mujeres

1.44

Enfermería

2.11

TOTAL

34.22

•

Baños.

69.57
4.2
4.2
6.16
100

Cuando el número de empleados es mayor de 5 se

recomienda la creación de baños separados para mujeres y
caballeros.

Los implementos considerados para esta área son un

lavamanos y un sanitario para cada baño. Cada lavamanos de 55 x 55
cm y cada sanitario de 45 x 75 cm, un dispensador de papel de 40 x 20
cm y un dispensador de jabón de 21 x 14 cm.

Para cada baño se

tendrá un acceso de 60 x 130 cm

•

Vestuarios.

Esta área también debe ser independiente para

hombres y mujeres, los elementos que constituyen esta área son Un
mueble que contiene 6 lockers de 40x 50 cm distribuidos a lo largo de
la pared, un banco de 40 cm de anchura y 165 cm de longitud
dispuestos perpendicularmente a los lockers.

•

Cafetería. con capacidad para 20 personas. Se colocarán 5 mesas
con cuatro puestos cada una. se deja un espacio lateral de 40 cm, y
una distancia 140 cm para mover cómodamente las sillas. Con objeto
de permitir la instalación de posibles electrodomésticos (nevera,
microondas, etc.), una máquina expendedora de bebidas o un posible
buffet, etc. se deja una superficie de aproximadamente 4.46 x 100 cm

•

Pasillo. Para comunicar la sala de elaboración con los aseos y los
vestuarios se dispondrá de un pasillo de anchura 180 cm (suficiente
para permitir el cruce de dos personas) y de longitud 345 cm.
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-

Laboratorio de control de calidad. En esta oficina se

localizará el Jefe de Calidad.
Las necesidades de espacio en el laboratorio están definidas por la
presencia de al menos los siguientes elementos: mesa del Jefe de de
Calidad de 120x60 cm, botellón de agua, Material de laboratorio, en el
que quedan incluidos reactivos y maquinaria de análisis y medida. Y dos
mesas adheridas a la pared de 80 cm de anchura y longitud variable. La
superficie total para este departamento es de 3.168 m2.
-

Bodega de materias primas.

En esta área se guardarán los

sacos de azúcar y aditivos empleados en el proceso. Para dimensionarlo
se debe tener en cuenta que la producción diaria tanto para arequipe y
leche condensada son de 144 kg al día y en el mes se necesitaría
almacenar 750 kg de azúcar y cada saco contiene 50 kg es decir se
almacenarían 15 bultos al mes, se dispondrá de una estantería en la cual
se pueden colocar tres niveles en altura. La estantería consiste en un
módulo de 844 cm de longitud, compuesto por tres módulos con una
longitud de 270 cm cada uno, una profundidad de 105 cm, y una altura de
220 cm y por ultimo se cuenta con una báscula de 50 x 100 cm.

El área

total dispuesta para esta bodega es de 14.147 m2.

-

Bodega de empaques.

Tiene por objeto guardar los envases de

canecas de 25 litros, galones de 5 kg con sus respectivas tapas. Cada
caneca tiene las siguientes dimensiones tiene un diámetro de 32 cm y una
altura de 37 cm,

para este factor también se tiene en cuenta la

producción de diaria de arequipe es de 16.61 unidades de 25 kg, y al mes
se requieren 163 canecas, para la leche condensada se tiene recipientes
de 50 cm de altura y un diámetro de 17 cm, para la producción diaria de
leche condensada se necesita 76.61 galones de 5.5 kg diarios y en el mes
se necesitan 612 galones. Asimismo, se debe tener también en cuenta el
espacio ocupado por las tapas de las canecas y los galones se apilaran
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por 60 tapas por pila. El área total para este almacenamiento es de
17.50 m2.
-

Planta de producción.

Con objeto de determinar la superficie

necesaria para la sala de elaboración, se calculará la superficie mínima
para cada máquina a partir de las medidas proporcionadas por el
dimensionamiento de equipos para los dos procesos realizados en el
numeral 3.4.3. el anexo 6 muestra el área de producción A estas medidas
se les añadirá 45 cm. en cada lado de la máquina, distancia que
aumentará a 60 cm en las áreas de movimiento para el operario así
como lo describe el factor maquinaria en donde es indispensable tener en
cuenta los dispositivos requeridos por la maquinaria al igual que los
montajes en la parte eléctrica requeridos por cada equipo o maquinaria
los cuales en su mayoría son trifásicos

respectivamente y el factor

hombre que especifica las condiciones cada puesto de trabajo, analizando
si su posición en la actividad es fija o variable.

Como muestran los

anexos 7 y 8 donde están representados los diagramas de recorrido para
el arequipe y la leche condensada.


Básculas.

En la planta de producción se dispone de 2 basculas

una ubicada en el área de almacenamiento de materia prima y otra
ubicada en el área

de envasado y empaque con el fin de pesar el

producto final, las dos cuentan con las siguientes medidas:
Longitud = 1 + 0,50 +0,50 = 2 m
Anchura = 0,50 + 0,50 +0,50 = 1,5 m
Total = 3, m2

•

Marmita. Esta marmita tiene una capacidad de 1.000 litros, con un
diámetro de 110 cm, contando con una extensión cuadrada, a la que
se dejara 60 cm para acceder a ella, se obtiene una superficie:
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L2 = (1,2 + 0,60)2 = 3.24 m2

•

Banda transportadora.

la banda transportadora unirá el proceso

de envasado con la zona de enfriamiento.

Tiene una longitud

aproximada de 5 metros. Ocupa una superficie de 3 m2.

-

Cuarto de caldera.

Esta dividido en dos, donde se halla la

caldera como tal y esta el compresor. El calculo de la caldera se realizo
de acuerdo a cotizaciones de caldera que se realizaron con proveedores
industriales.

•

La distancia mínima del fondo a la caldera es de 600 mm.

•

La distancia entre la parte frontal de la caldera y la pared,
debe ser superior a una vez y media la

longitud de la

caldera.

•

La distancia de la parte superior de la caldera al techo debe
ser mayor a 800 mm.

•

La distancia desde los laterales de la caldera a las paredes ≥
600 mm.

Se instalará una caldera horizontal, con las siguientes dimensiones:
-

Anchura: 90 cm.

-

Altura: 105 cm.

-

Longitud: 130 cm.

El área destinada para este cuarto es de será de 9 m2 y el área para el
compresor es de 6 m2.
-

Bodega de equipos e implementos de limpieza. Esta área esta

dividida en tres zonas con entradas independientes, con un área para
cada una de 3.64m2.

una para el manejo de residuos orgánicos otra

para los residuos inorgánicos y la tercera para el almacenamiento de
herramientas diversas y elementos de aseo.
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-

Tanque de almacenamiento. Aunque este se encuentra situado por

fuera de la planta se comunica con la marmita por medio de una tubería
aérea. Tiene una capacidad de 3m3 y una longitud de 2.14m según el
dimensionamiento realizado en el numeral 3.4.3
-

Bodega de producto terminado.

En esta área se almacenaran los

productos terminados teniendo en cuenta que el almacenamiento no pede
superar tres días, ya que este debe estar en rotación continua, se dispone
de un área de 2.77 m2 los cuales almacenaran 49.03 canecas de 25 Kg
de arequipe semanal y 153.22 galones de 5.5 Kg de leche condensada a
la semana.
3.8 LEGISLACIÓN

QUE

AFECTA

LA

PROPUESTA

DE

DISTRIBUCIÓN DE PLANTA
La propuesta de distribución de planta para la producción de arequipe y
de leche condensada, del numeral anterior, se realizó de acuerdo a los
lineamientos de la legislación colombiana que se resume a continuación.
3.8.1 Decreto 3075 del Ministerio de Salud de 1997. Para cumplir con
la parte legal del procesamiento de alimentos, se llevaran registros
semestrales del acta de vigilancia y control de salud pública, otorgado por
el Ministerio de Salud, por su ente regulador el Instituto Nacional de
Vigilancia de Medicamentos y Alimentos (INVIMA).
Por otro lado se atenderá a las especificaciones del Decreto, el cual
establece los parámetros necesarios para la realización de cualquier
establecimiento que manipule, fabrique o distribuya alimentos.
Dentro de las consideraciones principales se encuentran:
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− TITULO

II: CONDICIONES BASICAS DE HIGIENE EN LA

FABRICACION DE ALIMENTOS

•

ARTICULO 7. Se tendrá muy encuentra las buenas prácticas de
manufactura, para lograr este objetivo, todo el personal manipulador
de alimentos se le realizara capacitaciones en BPM, así como se
contemplarán manuales en este tema para cumplir con los registros
necesarios.

CAPITULO I: EDIFICACION E INSTALACIONES
 ARTICULO 8. Que se divide así:
LOCALIZACIÓN Y ACCESOS. Se cumplirá con las especificaciones de
este articulo, por ello se ha destinado un lugar especifico dentro de la
microlocalización, con el fin de que la producción no este afectada por
focos de insalubridad, y que la empresa genere malestar en la
comunidad.
DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN. Por otro lado el diseño de planta esta
adecuado para la fabricación de alimentos, contemplando el proceso y los
operarios para un cómodo procesamiento. Además las esquinas entre las
paredes y pisos, techos y paredes, tendrán un terminado en media caña
para evitar contaminación.
ABASTECIMIENTO DE AGUA. El agua utilizada en la producción, para el
caso de la cocción, es agua que no presentara riesgo de contaminación
pues esta va ha estar siempre pasterizada; para el proceso de lavado se
usará agua ozonificada, con el fin de evitar y prevenir la recontaminación
del huevo procesado.
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DISPOSICION DE RESIDUOS LIQUIDOS. Los residuos líquidos son el
agua de cocción, lavado del huevo cocido, y lavado de la planta y
utensilios, por ello la planta cuenta con drenaje apropiado para evitar la
concentración de líquido y por ende crear focos de contaminación.
DISPOSICION

DE

RESIDUOS

SÓLIDOS.

Los

residuos

sólidos

principales de la empresa constan de la cáscara del huevo, y los residuos
del plástico coextruído; por ello las cáscaras de huevo serán dispuestas
en bolsas de basura con el fin de que sirvan de subproducto, los residuos
de plástico se ponen en otras bolsas para este fin exclusivo. Los residuos
menores serán tratados de manera adecuada.
INSTALACIONES SANITARIAS. Dentro del diseño de planta, se
contemplan todas las especificaciones que respectan a las comodidades
sanitarias que involucran a la empresa.
 ARTICULO 9. Que comprende:
PISOS Y DRENAJES. Los pisos de la planta son en tableta para tráfico
pesado de treinta y tres centímetros por treinta y tres centímetros (33 x 33
cm.), y dispondrá de drenajes adecuados para evitar focos de
contaminación.

PAREDES Y TECHOS, Las paredes y los techos estarán pintados con
pintura epóxica de color claro para cumplir con las condiciones de decreto
3075.
ILUMINACION. La iluminación estará dada por lámparas fluorescentes
ubicadas en sitios estratégicos que faciliten la visibilidad de manipulación
de alimentos, además estarán protegidas de una carcasa para evitar que
al romperse una bombilla pueda caer el material al alimento.
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VENTANAS Y OTRAS ABERTURAS. Los marcos de las ventanas y los
vidrios dentro de la planta de producción estarán libres de rejas para
facilitar la limpieza, así como el marco será en aluminio para evitar
oxidación.
Por otra parte, las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) son un
conjunto de normas mínimas destinadas al aseguramiento de la calidad
para la elaboración de alimentos, donde se consideran los siguientes
lineamientos.
 Disposición de residuos líquidos. Los residuos líquidos dentro de
las áreas de manipulación y producción de alimentos, deben
realizarse de manera que impida la contaminación del alimento o
de las superficies de potencial contacto con este.
 Disposición de residuos sólidos. Los residuos sólidos son
removidos frecuentemente (por lo menos dos veces al día), de las
áreas de producción y disponerse de manera que se elimine la
generación de malos olores, el refugio y alimento de animales y
plagas y que no contribuya de otra forma al deterioro ambiental. Se
deben tener canecas con bolsas plásticas y con tapas.
Condiciones específicas de las áreas de producción.

∗ Debe realizarse a diario al final de la jornada el aseo y lavado de las
instalaciones sanitarias.

∗ Las superficies de los pisos y paredes se conservarán en buen estado
y serán de materiales seguros, no absorbentes, lavables y no tóxicos.

∗ Se deben realizar operaciones de mantenimiento y reparación de las
instalaciones físicas, basándose en la evaluación de pisos, paredes,
techos y detección de focos de contaminación.
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∗ Los baños y vestuarios no deben tener comunicación directa con el
área de producción y sus puertas deben permanecer cerradas.

∗ Los desagües y canaletas deben estar diseñados para evitar cualquier
riesgo de contaminación de los productos y deben limpiarse
exhaustivamente con frecuencia.

∗ Los objetos de desuso como canastillas, empaques, costales,
utensilios, etc, deben ser ubicados en perfecto orden en las zonas
dispuestas para ello como bodega y almacén, o desalojarlos de la
planta.

Los equipos y utensilios.

∗ La construcción, composición y estado de los equipos y utensilios
reducirán al mínimo los riesgos de contaminación y permitirán su
perfecta limpieza y de sus alrededores y cuando sea necesario su
desinfección.

∗ Todas las superficies de contacto directo con los alimentos deben ser
lisas, no porosas ni absorbentes y estar libres de defecto, grietas o
irregularidades que puedan atrapar partículas que afecten la calidad
del producto.

∗ Las mesas y mesones empleados en el manejo d helamientos deben
tener superficies lisas, con bordes sin arista y estar construidas con
materiales resistentes, impermeables y lavables.
Personal manipulador de alimentos.

∗ Todo empleado que ingrese a los restaurantes y mínimo una vez al
año debe practicarse un examen médico antes de desempeñar sus
funciones.

∗ Se le deberá realizar a los empleados exámenes como frotis de
garganta con cultivo, KOH de uñas, coprológico, dos veces al año.
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∗ Por ningún motivo las personas con enfermedades transmisibles,
infecciosas, que tengan heridas abiertas o irritaciones cutáneas se les
permitirán el acceso al área de producción.

Cuidados especiales en:

∗ Manos y piel
∗ Pelo
∗ Oídos, nariz y boca
∗ Heridas, rasguños, granos, etc.
∗ Fumar, comer y estornudar
∗ Llevar joyas, perfumes y loción de afeitar
∗ Indumentaria de protección
∗ El cuidado de la salud general y el registro de enfermedades.
∗ Lavado de botas.
Lavado de manos:

∗ Remangar el uniforme hasta el codo
∗ Enjuagar las manos y el antebrazo hasta el codo
∗ Frotar las manos con el jabón hasta que se forme espuma y
extenderla de las manos hacia los codos

∗ Cepillar cuidadosamente manos y uñas. A falta de cepillo, el lavado
con agua y jabón se hará al menos por 20 segundos, restregando
fuerte manos y uñas.

∗ Enjuagar bien al chorro de agua desde las manos hacia los codos
∗ Lo ideal es poder secar las manos con toalla de papel. En los casos en
que no se dispone de toallas de papel, se debe contar con una toalla
que permanezca siempre limpia y sea renovada cuando esté muy
mojada o su estado de limpieza no sea óptimo.
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Fabricación y área de producción.

∗ La recepción de materia prima debe realizarse en condiciones que
eviten su contaminación, alteración y daño físico. Se deben llevar
fichas técnicas donde se indique: procedencia, volumen, rotación y
condiciones de almacenamiento.

∗ Las materias e insumos deben ser inspeccionados, previo al uso,
clasificados y sometidos a análisis cuando se requiera, con el objetivo
de evitar riesgos para la salud del consumidor.

∗ Las materias primas deben ser almacenadas a la temperatura
correspondiente

y

deben

permanecer

correctamente

tapadas,

rotuladas y aisladas de otras materias primas, sustancias y productos
que puedan contaminarlas o deteriorarlas.
Condiciones de elaboración.

∗ La limpieza de planta y equipo, debe ser realizada todos los días al
finalizar la jornada, y la desinfección debe realizarse por lo menos una
vez a la semana.

∗ Sacar del refrigerador y/o congelador únicamente la cantidad de
alimentos que se vayan a necesitar de inmediato para su preparación.

∗ Lavar constante mente las manos, en especial cuando se cambie de
alimentos crudos a cocidos, cuando se halla manipulado basura y
cada vez que inicie o reinicie las labores de trabajo.
Saneamiento.

∗ Se debe seguir los lineamientos del plan de saneamiento establecido
para disminuir los riesgos de contaminación.
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∗ Se debe seguir fielmente los programas de limpieza y desinfección,
control y manejo de desechos sólidos, control de plagas

3.8.2 Otros decretos y resoluciones.
−

RESOLUCION NUMERO 02310 DE 1986 (24 de Febrero de 1986)
del MINISTERIO DE SALUD. En esta resolución se encuentra todo lo
relacionado con la producción de derivados lácteos, definiciones,
parámetros de medición para análisis

cuantitativo, cantidades

permitidas para el uso de aditivos. Todos los parámetros que tendrán
cumplimiento para el funcionamiento de la Empresa HATO VILLA
ROSA, están relacionados en esta resolución en el anexo 5.
-

Resolución 005109 29/12/2005.

Por la cual se establece el

reglamento técnico sobre los requisitos de rotulado o etiquetado que
deben cumplir los alimentos envasados y materias primas de alimentos
para consumo humano. Ver anexo 6.
-

NTC 5393. Planta de Lácteos Condiciones de higiene. Directrices

generales sobre procedimientos de inspección y muestreo. Esta norma
esta orientada a los procedimientos de inspección y muestreo para
verificar la efectividad de los métodos de limpieza y desinfección usados
en plantas de lácteos y estaciones de recibo de materia prima ver anexo
7.
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CONCLUSIONES

A partir del estudio de mercado, se establece que el departamento de
Cundinamarca tiene una demanda amplia para el arequipe y la leche
condensada, además en el sector institucional son muy aceptados ya que
son materias primas que son importantes para la elaboración de
productos de panadería y pastelería.
El método de procesamiento para la elaboración de arequipe y de leche
condensada incluye operaciones en común que son definidas mediante la
revisión de su teoría, el control de los puntos críticos durante los procesos
y el establecimiento de las cantidades necesarias requeridas de acuerdo
a la producción actual de leche.
Mediante la aplicación del método de relaciones, se pudo identificar la
importancia que tienen las áreas entre si y los factores que afectan
directamente a la distribución en planta, con el espacio que ocupa el
personal, la maquinaria, las áreas de almacenamiento, las áreas de
procesamiento y todos los componentes que cumplen una función
especifica en el funcionamiento de la Empresa.
Se realizó el dimensionamiento de los diferentes equipos que hacen parte
de los dos procesos de elaboración de arequipe y leche condensada,
teniendo en cuenta la producción diaria con un turno de 8 horas y dos
operarios en planta. De esta forma se destina un 60% para la elaboración
de arequipe y un 40% para leche condensada con respecto a la
producción de leche cruda.
Se analizaron los factores que afectan la propuesta de distribución de
planta para la producción de arequipe y de leche condensada,
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relacionando los espacios ocupados en cada área, las actividades y los
tiempos de recorrido de los procesos representados en los planos.
Para la propuesta de diseño se enfatizó en la revisión del decreto
3075/97 del Ministerio de Salud, la resolución numero 02310 de 1986 del
ministerio de salud y la Resolución 005109 29/12/2005 de ministerio de la
protección social, para garantizar

que la empresa, podrá iniciar los

procesos

requerimientos

productivos

bajo

los

descritos

en

la

normatividad.
Con el inicio de esta nueva etapa y el crecimiento que ha presentado la
Empresa HATO VILLA ROSA en los últimos diez años del 5% anual, tiene
la posibilidad de participar entre el 7 – 10% en la comercialización de
arequipe y leche condensada, según las proyecciones realizadas para los
siguientes años.
De acuerdo a la producción actual de leche que tiene la Empresa HATO
VILLA ROSA, se construyó un cronograma de producción donde

se

determino los días para elaboración de cada producto, mediante balances
de materia se definieron las cantidades diarias que se deben obtener por
producto cada una de las materias primas que hacen parte en la obtención
de arequipe y de leche condensada, sin dejar de lado la comercialización de
leche cruda que ha sido el fundamento de la Empresa desde su origen.
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RECOMENDACIONES
Con la propuesta elaborada se hace necesaria la participación de un
mayor número de personas que fueron relacionadas en el nuevo
organigrama de la empresa. Se recomienda contratar personas con el
perfil y

la capacitación requerida para el desarrollo de todas las

actividades.
Para la elaboración de los productos se deben cumplir con los
requerimientos tanto legales como de calidad exigida en las normas
colombianas, para lograr la competitividad esperada.
Para la versatilidad de la oferta de los productos lácteos, se debe abrir
campo en más sectores del mercado donde llegue al consumidor final sin
intermediarios.
Una vez puesta en funcionamiento la Empresa, se debe proyectar la
implementación de nuevas líneas de proceso que también cubran una
necesidad en el mercado de los derivados lácteos.
Para aumentar la capacidad de producción

se puede realizar una

asociación con los campesinos de la vereda, para centralizar la obtención
de leche para ser procesada en derivados lácteos.
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ANEXOS
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ANEXO 1. LOCALIZACIÓN DE LA EMPRESA HATO VILLA ROSA

Vda. Juaica
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ANEXO 2. FOTO DEL AREA DE ORDEÑO EMPRESA HATO VILLA
ROSA
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ANEXO 3. ENCUESTA PARA DETERMINAR GUSTOS Y PREFERENCIAS A
LA HORA DE CONSUMIR AREQUIPE Y LECHE CONDENSADA
Sexo
M

F

Edad
a. 18 – 25
b. 26 – 35
e. 55 o más

c. 36 – 45
d. 46 – 55

Tipo de trabajo
Empresario

Independiente

Marque con una X su respuesta.
1. Consume usted derivados lácteos?
SI
2. Que derivados lácteos consume?
Queso
Yogurt
Arequipe
Otro

NO
Mantequilla
Leche Condensada
kumis
Cuál? _________________________

3. Con qué frecuencia consume derivados lácteos?
Diariamente
Tres veces por semana
Una vez por semana
Mensualmente
4. Porque razón los consume?
Uso como materia prima

Comercialización

5. Donde compra los productos?
Hipermercado
Otro

Punto de fabrica
Cuál?__________________________

6. De las siguientes marcas de arequipe y leche condensada, cuál
compra?
Alpina
Santillana
Colanta
Nestle
Castilac
Coolechera
Parmalat
La arboleda
Otro
Cual? ____________________________
7. Que razón lo motiva a comprar a este proveedor?
Disponibilidad
Precio
Calidad
Reconocimiento
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8. Que presentación prefiere para el arequipe?
Kilogramo
Caneca por 25 kg
Galón de 5 kg
Otra _______________
9. Que presentación prefiere para la leche condensada?
Kilogramo
Caneca por 25 kg
Galón de 5 kg
Otra _______________________
GARACIAS POR SU COLABORACIÓN
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ANEXO 4. MATRIZ DE RELACIONES PARA DISTRIBUIR
LAS ÁREAS EN LA PLANTA
− Tabla Relacional de Actividades.

1. Oficinas

O/3

2. Áreas para el personal

O/2
O/3

3. Laboratorio

U
U

U

O/2

4. Bodega de materias primas
5. Bodega de empaques

U
U

U
E/5

O/2

I/1

8. Caldera
9. Bodega productos químicos
10. Tanque de recepción

U
U

U
A/1

U

U

U
U

U
U

U
A/1

U
I/1

U
U

U

U

I/5

U
U

U

U

I/5

U
U

U
U

U

E/2

U

E/1
U

7. Recepción de materias primas

U

I/2
E/1

6. Planta de producción

O/2
O/3

U
U

U
U

11. Bodega producto terminado

−

Tabla de valoración de las proximidades.

Tipo de relación

Definición

A

Absolutamente necesaria

E

Especialmente necesaria

I

Importante

O

Ordinaria

U

Sin importancia

X

No deseable

−

Tabla de justificación de las valoraciones de las proximidades.
Código

Motivos

1

Flujo de materiales

2

Facilidad de supervisión

3

Personal común

4

Contacto necesario

5

Conveniencia
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− Representación grafica de la tabla relacional

11

9

10

2

5

6

3

8

4

7
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1

ANEXO 5. RESOLUCION NUMERO 02310 DE 1986 (24 de Febrero de
1986) del MINISTERIO DE SALUD.

•

ARTICULO 1.
Derivados

De las actividades que se regulan.

Lácteos

que

se

produzcan,

importen,

Los

exporten,

transporten, procesen, envasen, comercialicen o consuman en el
territorio nacional, deberán cumplir con las reglamentaciones de la
presente resolución y las disposiciones complementarias que en
desarrollo de la misma o con fundamento en la Ley 09 de 1979,
dicte el Ministerio de Salud.

•

ARTICULO 20. De los Derivados Lácteos.

Denomínense

Derivados Lácteos los diferentes productos elaborados a base de
leche, mediante procesos tecnológicos específicos para cada uno
de ellos


PARAGRAFO 1. Los ingredientes y aditivos utilizados en la
elaboración de los Derivados Lácteos deben ser grado alimenticio,
aptos para el consumo humano.

•

ARTICULO 6. De las definiciones.



Arequipe.

Es

el

producto

higienizado

obtenido

por

la

concentración térmica de una mezcla de leche y azúcares.


Leche condensada azucarada.

Es el producto higienizado,

obtenido por deshidratación parcial, a baja presión, de una mezcla
de leche y azúcares
CAPITULO IX. DEL AREQUIPE
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•

ARTICULO 56. De las características del arequipe.

Para

efectos de identificación de los índices microbiológicos permisibles para
los diferentes Derivados Lácteos, se adoptan las siguientes convenciones.
n = Número de muestras a examinar
m = Índice máximo permisible para identificar nivel de buena calidad.
M = Índice máximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad
c = Número máximo de muestras permisibles con resultados entre m y M
El arequipe debe presentar las siguientes características:
Fisicoquímicas
Sólidos lácteos no grasos % m/m, mínimo

17

Humedad % m/m, máximo

30

Cenizas % mlm, máximo

2.0

Almidones

Negativo

Microbiológicas. Exámenes de rutina
n

m

M

c

3

500

2.000

1

NMPColiformes totales/g

3

11

40

1

NMP Coliformes fecales/g

3

<3

-

0

3

10

100

1

Recuento total de
microorganismos
mesofíliosl/g

Hongos y levaduras/g
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•

ARTICULO 57. De los ingredientes y aditivos que pueden

emplearse en el arequipe.

En la elaboración del arequipe pueden

emplearse los siguientes:

√ Ingredientes
○

Leche

○

Leche condensada

○

Leche en polvo

○

Suero en polvo

○

Crema de leche

○

Azúcares

○

Frutas o concentrados de frutas

○

Jaleas de frutas

○

Derivados del cacao

○

Proteínas de leche

√ Aditivos
○

Bicarbonato de sodio en cantidad máxima de 5 g/kg de leche

○

Conservante.

Se permite la adición de los siguientes

conservantes: Ácido benzoico y sus sales de calcio, potasio y
sodio en cantidad máxima de 1000 mg/kg expresado como
ácido benzoico.
○

Ácido sórbico y sus sales de calcio. potasio y sodio en
cantidad máxima de 1000 mg/kg expresado como ácido
sórbico. Cuando se empleen mezcla 'de ellos su suma no
deberá exceder de 1250 mg/kg.
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CAPITULO XI DE LA LECHE CONDENSADA AZUCARADA
•

ARTICULO 64. De la clasificación de la leche condensada

azucarada. Según su contenido de grasa láctea la leche condensada
azucarada. se clasifica en:

•

ARTICULO 65. De las características de la leche condensada

azucarada.

La leche condensada azucarada debe presentar las

siguientes características
Fisicoquímicas
Leche Condensada
azucarada
Materia grasa láctea % mlm, mínimo

8.0

Sólidos lácteos no grasos
%m/m, mínimo

20.0

Humedad % mlm, máximo

30.0

Microbiológicas Exámenes de rutina

Recuento

total

n

m

M

c

3

10.000

30.000

1

3

<3

3

200

de

microorganismos mesofílicos/g
nmp Coliformes totales/g

-

0

Hongos y levaduras/g
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500

1

•

ARTICULO 66. De los ingredientes y aditivos que pueden
emplearse en la leche condensada azucarada.

En la elaboración de la leche condensada azucarada pueden emplearse
los siguientes:
Ingredientes
○

Leche

○

Leche en polvo

○

Crema de leche

○

Azúcares

○

Frutas o concentrados de frutas

Aditivos Se permite la adición de colorantes naturales, autorizados por el
Ministerio de Salud, Resolución No. 10593 de 1985. Adicionados en la
cantidad mínima indispensable para lograr el efecto deseado
Se permite la adición de colorantes artificiales autorizados por el
Ministerio de Salud, Resolución No. 10593 de 1985. En cantidad máxima
de 30 mg/kg
Estabilizantes
○

Citrato trisódico

○

Cloruro de calcio

○

Fosfato disódico

○

Solos o en mezcla en una cantidad no mayor de 2000 mg/kg

Saborizantes.

Se permite la adición de saborizantes naturales o

artificiales autorizados por el Ministerio de Salud, adicionados en la
cantidad mínima indispensable para lograr el efecto deseado.
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ANEXO 6 DECRETO 005109 DEL 29/12 2005 DEL MINISTERIO DE LA
PROTECCION SOCIAL.

•

Artículo 2º. Campo de aplicación. Las disposiciones de que trata la

presente resolución aplican a los rótulos o etiquetas con los que se
comercialicen los alimentos para consumo humano envasados o
empacados, así como los de las materias primas para alimentos, bien
sean productos nacionales e importados que se comercialicen en el
territorio nacional.


T I T U L O II.

Artículo 3º. Definiciones. Para efectos del

reglamento técnico que se adopta mediante la presente resolución,
deberán tenerse en cuenta las siguientes definiciones:
ALIMENTO ENVASADO: Todo alimento envuelto, empaquetado o
embalado previamente, listo para ofrecerlo al consumidor.
CONTENIDO NETO: Cantidad de producto sin considerar la masa (tara) o
volumen del empaque, el cual deberá cumplir con las características
descritas en el anexo que hace parte integral de la presente resolución.
DECLARACION DE PROPIEDADES: Cualquier representación que
afirme, sugiera o implique que un alimento tiene cualidades especiales
por

su

origen,

propiedades

nutritivas,

naturaleza,

elaboración,

composición u otra cualidad cualquiera.
ENVASE: Recipiente que contiene alimentos para su entrega como un
producto único, que los cubre total o parcialmente, y que incluye la tapa,
los embalajes y envolturas. Un envase puede contener varias unidades o
tipos de alimentos preenvasados cuando se ofrece al consumidor.
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FECHA DE DURACION MINIMA: “Consumir preferentemente antes de”,
es la fecha fijada por el fabricante, mediante la cual bajo determinadas
condiciones de almacenamiento, expira el período durante el cual el
producto es totalmente comercializable y mantiene las cualidades
específicas atribuidas tácita o explícitamente, no obstante, después de
esta fecha, el alimento puede ser todavía satisfactorio, pero no se
considerará comercializable.
FECHA DE ENVASADO: La fecha en que se coloca el alimento en el
envase, en el cual se venderá.
FECHA DE FABRICACION: La fecha en que el alimento se transforma en
el producto descrito.
FECHA LIMITE DE UTILIZACION: “Fecha de vencimiento” - “Fecha límite
de consumo recomendada” - “Fecha de caducidad”, es la fecha fijada por
el fabricante, en que termina el período después del cual el producto,
almacenado en las condiciones indicadas, no tendrá probablemente los
atributos de calidad que normalmente esperan los consumidores.
Después de esta fecha, no se considerará comercializable el alimento.
INGREDIENTE: Sustancia (s) que se emplean en la fabricación o
preparación de un alimento presente en el producto final, aunque
posiblemente en forma modificada, incluidos los aditivos alimentarios.
LOTE:

Cantidad

características

determinada

similares

de

fabricadas

unidades
o

de

producidas

un
en

alimento

de

condiciones

esencialmente iguales que se identifican por tener el mismo código o
clave de producción.
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ROTULADO O ETIQUETADO: Material escrito, impreso o gráfico que
Contiene el rótulo o etiqueta, y que acompaña el alimento o se expone
cerca del alimento, incluso en el que tiene por objeto fomentar su venta o
colocación.
ROTULO O ETIQUETA: Marbete, marca, imagen u otra materia
descriptiva o gráfica, que se haya escrito, impreso, estarcido, marcado,
marcado en relieve o en huecograbado o adherido al envase de un
alimento.

•

CAPITULO II.

Rotulado o etiquetado de alimentos. Artículo 4º.

Requisitos generales. Los rótulos o etiquetas de los alimentos para
consumo humano, envasados o empacados, deberán cumplir con los
siguientes requisitos generales:

∗

La etiqueta o rótulo de los alimentos no deberá describir o

presentar el producto alimenticio envasado de una forma falsa, equívoca
o engañosa o susceptible de crear en modo alguno una impresión errónea
respecto de su naturaleza o inocuidad del producto en ningún aspecto.

∗

Los alimentos envasados no deberán describirse ni presentarse

con un rótulo o rotulado en los que se empleen palabras, ilustraciones u
otras representaciones gráficas que hagan alusión a propiedades
medicinales,

preventivas

o

curativas

que

puedan

dar

lugar

a

apreciaciones falsas sobre la verdadera naturaleza, origen, composición o
calidad del alimento. Si en el rótulo o etiqueta se describe información de
rotulado nutricional, debe ajustarse acorde con lo que para tal efecto
establezca el Ministerio de la Protección Social.

∗

Los alimentos envasados no deberán describirse ni presentarse

con

un

rótulo

o

rotulado

empleando
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palabras,

ilustraciones

o

representaciones gráficas que se refieran o sugieran directa o
indirectamente cualquier otro producto con el que el producto de que se
trate pueda confundirse, ni en una forma tal que puede inducir al
consumidor o comprador a suponer que el alimento se relaciona en forma
alguna con otro producto.

∗

Cuando utilicen representación es gráficas, figuras o ilustraciones

que hagan alusión a ingredientes naturales que no contiene el mismo y
cuyo sabor sea conferido por un saborizante artificial, en la etiqueta o
rótulo del alimento junto al nombre del mismo debe aparecer, la expresión
“sabor artificial”.
Artículo 5º. Información que debe contener el rotulado o etiquetado. En la
medida que sea aplicable al alimento que ha de ser rotulado o etiquetado;
en el rótulo o etiqueta de los alimentos envasados o empacados deberá
aparecer la siguiente información:

∗

Nombre del alimento.

El nombre deberá indicar la verdadera

naturaleza del alimento, normalmente deberá ser específico y no
genérico.

∗

En la cara principal de exhibición del rótulo o etiqueta, junto al

nombre del alimento, en forma legible a visión normal, aparecerán las
palabras o frases adicionales necesarias para evitar que se induzca a
error o engaño al consumidor con respecto a la naturaleza y condición
física auténtica del alimento que incluyan, pero no se limiten, al tipo de
medio de cobertura, la forma de presentación, condición o el tipo de
tratamiento al que ha sido sometido; tales como deshidratación,
concentración, reconstitución, ahumado, etc.

∗

Lista de ingredientes. La lista de ingredientes deberá figurar en el

rótulo, salvo cuando se trate de alimentos de un único ingrediente. La lista
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de ingredientes deberá ir encabezada o precedida por un título apropiado
que consista en el término “ingrediente” o la incluya. Deberán enunciarse
todos los ingredientes por orden decreciente de peso inicial (m/m) en el
momento de la fabricación del alimento. Cuando un ingrediente sea a su
vez producto de dos o más ingredientes, estos deben declararse como
tales en la lista de ingredientes, siempre que vaya acompañado
inmediatamente de una lista entre paréntesis de sus ingredientes por
orden decreciente de proporciones (m/m). Cuando un ingrediente
compuesto, para el que se ha establecido un nombre en la legislación
sanitaria vigente, constituya menos del 5% del alimento, no será
necesario declarar los ingredientes, salvo los aditivos alimentarios que
desempeñan una función tecnológica en el producto acabado. En la lista
de ingredientes deberá indicarse el agua añadida, excepto cuando el
agua forme parte de ingredientes tales como la salmuera, el jarabe o el
caldo empleados en un alimento compuesto y declarados como tales en
la lista de ingredientes. No será necesario declarar el agua u otros
ingredientes volátiles que se evaporan durante la fabricación. Cuando se
trate de alimentos deshidratados o condensados destinados a ser
reconstituidos, podrán enumerarse sus ingredientes por orden de
proporciones (m/m) en el producto reconstituido

∗

Contenido neto y peso escurrido.

El contenido neto deberá

declararse en unidades del sistema métrico (Sistema Internacional).
contenido neto deberá declararse de la siguiente forma: En volumen, para
los alimentos líquidos; en peso, para los alimentos sólidos; en peso o
volumen, para los alimentos semisólidos o viscosos.

∗

Nombre y dirección. Deberá indicarse el nombre o razón social y la

dirección del fabricante, envasador o reempacador del alimento según
sea el caso, precedido por la expresión “FABRICADO o ENVASADO
POR”.
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∗

Identificación del lote. Cada envase deberá llevar grabada o

marcada de cualquier modo, pero de forma visible, legible e indeleble, una
indicación en clave o en lenguaje claro (numérico, alfanumérico,
ranurados, barras, perforaciones, etc.) que permita identificar la fecha de
producción o de fabricación, fecha de vencimiento, fecha de duración
mínima, fábrica productora y el lote. La palabra “Lote” o la letra “L” deberá
ir acompañada del código mismo lo de una referencia al lugar donde
aparece. Se aceptará como lote la fecha de duración mínima o fecha de
vencimiento, fecha de fabricación o producción, cuando el fabricante así
lo considere, siempre y cuando se indique la palabra “Lote” o la letra “L”,
seguida de la fecha escogida para tal fin.

∗

Marcado de la fecha e instrucciones para la conservación. Cada

envase deberá llevar grabada o marcada en forma visible, legible e
indeleble la fecha de vencimiento y/o la fecha de duración mínima. No se
permite la declaración de la fecha de vencimiento y/o de duración mínima,
mediante el uso de un adhesivo o sticker. Si no está determinado de otra
manera en la legislación sanitaria del producto, regirá el siguiente
marcado de la fecha: Las fechas de vencimiento y/o duración mínima se
deben indicar en orden estricto y secuencial: Día, mes y año, y declararse
así: el día escrito con números y no con letras, el mes con las tres
primeras letras o en forma numérica y luego el año indicado con sus dos
últimos dígitos; Las fechas de vencimiento y/o de duración mínima
constarán por lo menos de: el día y el mes para los productos que tengan
un vencimiento no superior a tres meses, el mes y el año para productos
que tengan un vencimiento de más de tres meses; el marcado de las
fechas utilice únicamente día y mes, el mes debe declararse con las tres
primeras letras y cuando utilice únicamente el mes y año, y el mes se
declare en forma numérica, el año debe declararse con cuatro dígitos, la
fecha de vencimiento o fecha límite de utilización deberá declararse con
las palabras o abreviaturas:
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“Fecha límite de consumo recomendada”, sin abreviaturas.
“Fecha de caducidad”, sin abreviaturas.
“Fecha de vencimiento” o su abreviatura (F. Vto.).
“Vence” o su abreviatura (Ven.).
“Expira” o su abreviatura (Exp.).
“Consúmase antes de...” o cualquier otro equivalente, sin utilizar
abreviaturas; Cuando se declare fecha de duración mínima se hará con
las palabras: “Consumir preferentemente antes de ...”, cuando se indica el
día. “Consumir preferentemente antes del final de...” en los demás casos;

∗ Instrucciones para el uso La etiqueta deberá contener las
instrucciones que sean necesarias sobre el modo de empleo, incluida
la reconstitución, si es el caso, para asegurar una correcta utilización
del alimento.

∗ Registro Sanitario Los alimentos que requieran registro sanitario de
acuerdo con lo establecido en el artículo 41 del Decreto 3075 de 1997
o las normas que lo modifiquen, sustituyan o adicionen, deberán
contener en el rótulo el número del Registro Sanitario expedido por la
autoridad sanitaria competente.
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ANEXO 7. NTC 5393. PLANTA DE LÁCTEOS.

Condiciones de higiene. Directrices generales sobre procedimientos de
inspección y muestreo. Esta norma esta orientada a los procedimientos
de inspección y muestreo para verificar la efectividad de los métodos de
limpieza y desinfección usados en plantas de lácteos y estaciones de
recibo de materia prima. Los procedimientos de inspección y muestreo en
los que se basan son los siguientes:

∗ Inspección visual.
∗ Procedimientos de muestreo para: equipos, recipientes reutilizables
para el producto, aire, agua y soluciones aguosas diferentes a las que
se adicionan al producto.
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ANEXO 8. PROPUESTA DE PLANO AREA DE OFICINAS.
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ANEXO 9. PROPUESTA DE PLANO AREA DE PRODUCCION.
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ANEXO 10. PROPUESTA DE PLANO CON DIAGRAMA DE
RECORRIDO PARA EL AREQUIPE.
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ANEXO 11. PROPUESTA DE PLANO CON DIAGRAMA DE
RECORRIDO PARA LECHE CONDENSADA.
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ANEXO 12. PROPUESTA DE PLANO CON SERVICIOS
INDUSTRIALES Y ACCESORIOS
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